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Pappenmaschine 


von höchster Leistungsfähigkeit; zum Auspressen des Stoffes auf 30 bis 35°/, 
Trockengehalt — Siebzylinder von 850, 1000 und 1250 mm Durchmesser 


Für alle Arbeitsbreiten 


Spezialität: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 
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Wochenschrift į Revue hebdomadaire | Weekly review 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, pour la fabrication du papier, du carton for paper, board and wood-pulp 

Stroh- und Zellstoff - Fabrikation a et des pätes de bois makers 

Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 

der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- Anzeigengebiihrs pro Nonpareillezeile, einspaltig 
ich durch die Post bezogen für Deutschland | . Hu) (50mm breit) 25 Pf, bei Wiederholungen steigender 
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mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren ven M. 12,50 an pro Tausend 
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Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie; 


Dank. rh EHS ri D Ae 


Die übliche Tellersammlung beim Festmahle des Vereins deutscher. "Papieffähiikanten 
im Europäischen Hof in Dresden erbrachte auch in diesem Jahre eiheh’ ansehniithen Ertrag 
dank dem Eifer der einsammelnden Damen. 


Wir erhielten . . . Mk. 2200,— 
dazu Geschenk des Herrn Geh. Komm.-Rats Dr. Ing. F üllner > 300,— 
Geschenk des Herrn Komm.-Rats Offenheimer . . . . \ 50,— 
Ertrag einer Wette von Herrn Direktor Hückler . . . . > 50, — 


so daß in Summa Mk. 2600,— 

der Unterstützungskasse des Hilfsvereins zuflossen. 
| Hocherfreut danken wir allen Gebern herzlichst für die abermalige reiche Unterstützung, 
und wir versprechen gern, diese Beträge zum Besten der Notleidenden unseres Faches, wie 
bisher, ausgeben zu wollen, gleichviel, ob Mitglieder oder Nichtmitglieder unseres Vereins. 
: Bei dieser Gelegenheit bringen wir zur Kenntnis, daß seit Inkrafttreten der neuen 
Satzungen ab 1. Januar 1904 bis heute gezahlt worden sind für Unterstützungen, Vorschüsse 
und Sterbegelder an Mitglieder und Nichtmitglieder Mk. 42128,— und daß sich das Ver- 
mögen der beiden Kassen heute auf Mk. 79588,27 beläuft. 

Möge es uns vergönnt sein, unsern Verein auch fernerhin zu heben, ihm neue Mitglieder 
und Freunde zuzuführen und Hilfe zu bringen in allen Notlagen. 


Penig-Chemnitz, den 24. Juni 13. 
| Der Vorstand des Hilfsvereins für die deutsche Papierindustrie. 


A. Schinkel, Vorsitzender. Klemens Pester, Kassenführer. 


| 


:786- 


Die Leimfestigkeitsprüfung von Papier mit Tinte. 


DER PAPIER-FABRIKANT 
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Von Prof. W. Herzberg. 


In Nr. 24 des ,,Papier-Fabrikant“ be- 
spricht Herr Ingenieur Kollmann das Ver- 
fahren zur Bestimmung der Leimfestigkeit 
von Papier unter Anwendung von Tinte, das 
in meiner Papierprüfung 1907, S. 161 ff., 
näher beschrieben ist!) In der Einleitung 
kommt er zunächst kurz auf meine Be- 
sprechung seines Verfahrens zur Bestimmung 
der Leimfestigkeit von Papier mit Hilfe von 
Phenolphtalein und Natronlauge zurück.?) Die- 
ses Verfahren hat sich bekanntlich bei Ver- 
suchen an einem umfangreichen Papier- 
material (rund 200 Papiere) als nicht brauch- 
bar erwiesen, da es Papiere, die auf Grund 
ihres Verhaltens gegenüber Tinte zweifellos 
als sehr gut geleimt und allen berechtigten 
Ansprüchen entsprechend beurteilt werden 
mußten, in die Reihe der leimschwachen oder 
sehr leimschwachen Papiere verwies. Damit 
war das Urteil über das Verfahren ge- 
sprochen. | 

Hierzu erklärt Kollmann nun, daß er 
es „vermeiden wolle, seinerseits auf Grund des 
gesammelten Materials kurzweg denselben 
Schluß zu ziehen und zu behaupten, daß eben 
infolge der mangelnden Uebereinstimmung die 
Tintenstrichmethode unbrauchbarist“. 


Dieser Schluß wäre nicht zulässig, weil 
das Verhalten des Papiers gegen Tinte das 
ausschlaggebende ist und man von diesem 
ausgehen m.u.B, wenn man neue Verfahren 
beurtéHén will. Selange:unsere Tinten in ihrer 
heutigen,..ZusSammensetzuhg hergestellt wer- 
den, dürfte es kaum gelingen, Flüssigkeiten 
zu finden, die’ ‘auf “Papier ebenso einwirken 
wie diébebsér ét STEE des Handels im 
Durchschritt selbst? ..: 


Weiterhin kommt Kollmann darauf zu 


sprechen, daß bei seinem Verfahren einige 


Druckpapiere leimfester waren als einige 
Schreibpapiere. Das mußte natürlich auf- 
fallen und stutzig machen, da selbst bei einem 
„gewöhnlichen Druckpapier‘‘ höhere Leim- 
festigkeit erzielt wurde als bei ,,gewohn- 
lichem Kanzleipapier“. Die von Kollmann 


1) Kollmann belegt aber das Verfahren zu 
Unrecht mit meinem Namen, denn die Prüfung der 
Papierleimfestigkeit durch Beschreiben mit Tinte, 
durch Ziehen von dünnen und dicken Linien usw. 
ist lange vor uns angewandt worden und dürfte so 
alt sein wie die Tinte selbst. Die von mir vor- 
geschlagene Ausführungsart gestaltet die Versuche 
lediglich etwas planmäßiger als die sonst üblichen 
ochriftproben. 

2) Ist das Kollmann’sche Verfahren zur Be- 
stimmung der Leimfestigkeit von Papier brauchbar? 
Mitt. a. d. Material-Prüfungsamt 1911, Erganzungs- 
heft. (,,Papier-Fabrikant 1912, S. 832.) 


hierzu ‚abgegebene Erklärung!) habe ich dann 
in meiner Besprechung wörtlich wieder ge- 
geben. 


Kollmann vermißt nun eine besondere 


Stellungnahme meinerseits zu dieser Er- 
klarung. Welcher Art hätte diese sein 
sollen? Er gibt aus dem Versuchsmaterial 


heraus, das nur ihm zur Verfügung stand, 
für eine auffallende Erscheinung eine Erklä- 
rung ab, mit deren Wiedergabe die ‘Sache 
doch erledigt war. 


Wenn meine Ausführungen, wie Koll- 
mann sagt, geeignet sind, den Eindruck her- 
vorzurufen, als kämen Druckpapiere, welche 
leimfester sind als Schreibpapiere, nur äußerst 
selten vor, und als wäre die von ihm vor- 
geschlagene Prüfungsmethode schon des- 
halb mit Vorsicht aufzunehmen, so haben 
meine Worte das erreicht, was sie bezweckten. 
Druckpapiere schlechthin werden nur sehr 
selten volle Schreibpapierleimung haben, und 
wenn schon bei der Prüfung eines so kleinen 
Versuchsmaterials (3 Schreib- und 3 Druck- 
papiere) . 2 Druckpapiere in der Leimfestig- 
keit höher bewertet werden als ein Schreib- 
papier und eins sogar höher als ein Luxus- 
briefpapier, so dürften wohl die Bedenken 
des Lesers gegen das angewandte Prüfungs- 
verfahren gerechtfertigt sein. 

Kollmann zeiht mich nun hierzu eines 
„Widerspruches“ , weil in meiner Besprechung 
seines Verfahrens ebenfalls Druckpapiere mit 
hoher Leimfestigkeit aufgeführt sind; es han- 
delt sich bei diesen aber meist um “Normal. 
Druckpapiere der Klassen 8a und 8b, welche 
von den preußischen Behörden vielfach mit 
guter Schreibpapierleimung verlangt werden, 
damit Richter, Verwaltungsbeamte usw. in 
den Verordnungen, Gesetzbüchern usw. hand- 
schriftliche Eintragungen mit Tinte vorneh- 
men können. In bezug auf die Leimung sind 
also derartige Druckpapiere den Schreibpa- 
pieren gleichzustellen. Ich habe übrigens in 
meiner Besprechung hierauf bereits hinge- 
wiesen und die Druckpapiere 8a und 8b hin- 
sichtlich ihrer Leimung aus der groBen Masse 
der . Druckpapiere ausdrücklich heraus- 
gehoben, was Kollmann wie es scheint, 
entgangen ist. 

Der übrige Teil der Kollmannschen 
Arbeit befaßt sich nun mit dem Tinten-Strich- 
verfahren, insbesondere mit seinen EE 


1) „Die Mehrzahl der Schreibpapiere war von 
minderer Qualität und geringerer Leimfestigkeit, was 
die Leimfestigkeit der a a hoch erscheinen 
ließ.“ 
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daß solche vorhanden sind, wird niemand be- 
streiten, und ich glaube dies auch in meiner 
„Papierprüfung“ zur Genüge zum Ausdruck 
gebracht zu haben, denn Seite 162 heißt es 
dort: 

„Gegen die Ausführung der Versuche mit 
Tinte lassen sich naturgemäß eine Reihe 
von Einwänden erheben. Einmal ist man 
abhängig von der Beschaffenheit der Tinte, 
die auch in den besten Fabriken ‘nicht 
immer von gleicher Zusammensetzung her- 
gestellt werden kann; ferner ist die Art 

und Weise des Auftragens nicht immer 
gleich, es wird nicht immer die gleiche 
Menge Tinte auf eine bestimmte Strich- 
länge kommen u. a. m. | 
Man kann aber die Versuche mit Tinte 
nicht entbehren, und man muß sıch mit den 
Mängeln so gut es geht abfinden, bis das 
Verfahren weiter ausgearbeitet ist. Viel- 
leicht gelingt es, eine Vorrichtung zu schaf- 
fen, mit Hilfe deren man die Tinte in stets 
gleicher Weise auf das Papier bringen 
kann (gleiche Geschwindigkeit beim Ziehen 
mit der Feder, gleiche Neigung der Feder 
zum Blatt, gleiche Tintenmenge für die 
Längeneinheit, gleicher Druck der Feder 
usw.“ 

Kollmann rennt also offene Türen 
ein. Wir stimmen vollständig darin überein, 
daß das Verfahren Mängel hat und als ein- 
wandfrei noch nicht zu bezeichnen ist, aber 
das habe ich bereits 6 Jahre vor Kollmann 
ausgesprochen, Trotz aller Mängel aber wird 
dieses Verfahren bis auf weiteres als Prüf- 
stein für alle anderen Vorschläge zur Be- 
stimmung der Leimfestigkeit von Papier die- 
nen müssen, weil es z. Z, allein sicheren Auf- 
schluß gibt über die Brauchbarkeit von Pa- 
pier zum Beschreiben mit Tinte, und hierauf 
allein kommt es an. Wenn sich heraus- 
stellt, daß Papiere, die sich mit dicken Tinten- 
strichen einwandfrei beschreiben lassen, also 
allen Ansprüchen, die die praktische Verwen- 
dung stellt, entsprechen, bei der Prüfung nach 
einem neuen Verfahren als mangelhaft geleimt 
gekennzeichnet werden, dann muß letzteres 
beanstandet werden, wenn es auch, als Ver- 
fahren selbst betrachtet, weniger Einwänden 
begegnen sollte als die Prüfung mit Tinte. 

„Bedenklich‘“ erscheint es Herrn Koll- 
mann, daß bei den 200 im Materialprüfungs- 
amt geprüften Papieren die zwei die Ergeb- 
nisse der Strichversuche beurteilenden Be- 
obachter in 25 Prozent der Fälle zu einem 
abweichenden Urteil hinsichtlich der Strich- 
dicke gelangten*) (in 75 Proz. der Fälle stimm- 
ten sie überein); aber warum gibt (Koll- 


*) Die Ermittelung der kritischen Strichbrei:e 
erfolgte in diesen Fällen durch Mittelbildung aus den 
je 8 Beobachtungswerten. Irgendeine gesetzmäßige 
Verteilung der Fälle war nicht zu erkennen; sie er- 


mann nicht an, daß die Abweichungen in 
allen Fallen nur 0,25 mm ausmachten? also 
praktisch ohne große Bedeutung, und bei dem 
teilweise subjektiven Charakter des Verfah- 
rens erklarlich sind. Bei Fällen, die an der 
Grenze liegen, wird es immer derartige Ab- 
weichungen geben, selbst bei Prüfungsver- 
fahren, bei denen jede subjektive Auffassung 
ausgeschaltet ist. 

Nehmen wir z. B. an, ein Papier hätte 
bei einer Prüfung auf Festigkeit 4000 m Rei. 
länge ergeben und würde nun von anderen 
Beobachtern nachgeprüft; sie werden dann 
Werte finden, die teils über, teils unter 4000 
liegen, das Papier also teils in die dritte, teils 
in die vierte Festigkeitsklasse einreihen; also 
verschiedene Einordnung auf Grund eines 
rein mechanischen Verfahrens. Das sind eben 
bekannte Erscheinungen, die an sich zu Be- 
denken keinen Anlaß geben. Diese sind erst 
gerechtfertigt, wenn die Abweichungen zu 
groß werden. Hierher kann man aber Unter- 
schiede in den Strichdicken von 0,25 mm 
nicht rechnen. 

Im Hinblick darauf, daß das subjektive 
Urteil bei der Beurteilung der kritischen 
Strichbreite die ausschlaggebende Rolle spielt, 
beweisen 75 Proz. Uebereinstimmungen gegen 
25 Proz. Abweichungen geringfügiger Art, 
daß das Verfahren für die praktische Beurtei- 
lung von Papier für Schreibzwecke brauch- 
bar ist, und es muß solange gebraucht wer- 
den, bis es durch ein besseres ersetzt werden 
kann. ! 


Wenn Kollmann gegen Begutachtun- 
gen, die „vom subjektiven Urteil. des: jeweili- 
gen Beobachters ängig-.sind, .die schwer, 
sten Bedenken“ er sg cht er-hierin zu 
weit. Er denke doch-. ET die Faser- 
Schätzungen nach den "mikroskopischen 
Bilde, die ebenfalls sub: fe, 2isv. mit mehr 
oder minder großen’ Fehlern behaftet sind 
und sich seit Jahrzehnten als ein so wertvolles 
Hilfsmittel für die Beurteilung der Zusammen- 
setzung von Papier erwiesen haben, daß die 
Papierindustrie dieses Verfahren wohl nicht 
mehr entbehren möchte; denn es bildet trotz 
seiner Fehler eine höchst wertvolle Ergänzung 
der lediglich qualitativen Prüfung auf Art der 
Fasern. 

Aufgefallen ist Kollmann, daß bei den 
im Materialprüfungsamt ausgeführten Strich- 
versuchen mit 200 Papieren die Versuche 
selbst nur von einem Beobachter ausgeführt, 
die kritischen Strichbreiten aber von zweien 
beurteilt worden sind; er ist der Meinung, 
daß die Zahl der Abweichungen in den Er- 
gebnissen größer gewesen wäre, wenn jeder 


streckten sich auf alle im. Versuchsmatcrial vertrete- 
nen Papiersorten, diejenigen naturlich ausgenom- 
men, bei denen die kritische Strichbreite nicht er- 
mittelt werden konnte. (Aktendeckel und Kartons.) 
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Beobachter für sich die Strichversuche ge- 
macht und beurteilt hätte. 

Hierauf ist folgendes zu erwidern: Die 
Ausführung der Strichversuche an den 
200 Papieren unter Verwendung von 4 ver- 
‚schiedenen Tintensorten erfordertenaturgemäß 
einen beträchtlichen Arbeitsaufwand, und 
deshalb wurden die Versuche zunächst nur 
von einem Beobachter ausgeführt; sie waren 
natürlich von einem zweiten wiederholt wor- 
den, wenn die erste Reihe kein klares Bild 
in bezug auf das gesteckte Ziel geliefert hätte. 
Dies war aber in überzeugender Weise der 
Fall, und es zeigte sich spgar, daß man die 
gestellte Frage noch mit erheblich weniger 
Arbeitsaufwand, als geschehen, hätte lösen 
können; es wäre schon ausreichend gewesen, 
wenn man die 200 Papiere nur mit den Ver- 
suchstinten unter Anwendung kräftiger 
Schrift beschrieben hätte; schon dabei 
allein hätte sich gezeigt, daß Kollmanns 
Verfahren zahlreiche stark leimfeste Papiere 
in die Klasse der leimschwachen oder sehr 
leimschwachen einreiht, also nicht zu ge- 
brauchen ist. 


In Zukunft soll im Amt bei der Prüfung 
neuer Vorschläge zunächst so vorgegangen 
werden. | 

Kollmann berichtet dann über seine 
Versuche mit 30 Papieren, die er unter An- 
wendung von Tinte (Pelikantinte) mit 
Strichen von verschiedener Dicke (0,3 bis 
3,0 mm) bezogen hat. Vergeblich haben er 
und andere Beobachter versucht, mit der Zieh- 
feder Striche von 4 mm Dicke zu ziehen, wie 
sie im:Materjalprüfungsamt zum Teil zur An- 
wendäfg‘ gelangten: Matte ich ahnen konnen, 
daß dies. solche ` Schwierigkeiten machen 
würde, so, hatte Tales ‘gern mitgeteilt, daB man 
sich zum. ‚Ziehen‘ „derartiger Linien der "be 
kannte® KEE mit Zunge bedient, wie 
sie in jeder besseren -Handlung mit Zeichen. 
materialien zu haben sind. 


Kollmann hat dann bei der Aus- 
führung seiner Versuche die Mängel des Ver- 
fahrens, die oben schon erwähnt sind, :be- 
obachtet und es erübrigt sich, näher hierauf 
einzugehen.*) Bemerken möchte ich nur, daß 
‘man die Begriffe ,,Leimfestigkeit und „kri- 
tische Strichbreite‘‘ auseinanderhalten muß. 
Unter Leimfestigkeit schlechthin ver- 


ne he 


*) Kollmann hat auBe: der kritischen Strich- 
breite noch weiter festgestellt, bei welcher Strich- 
breite die Tinte ausfloB. Im Amt ist diese Bestimmung 
seinerzeit nicht ausgeführt worden, weil eine Ver- 
anlassung hierzu nicht vorlag. 
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steht man lediglich den Leimungsgrad, den 
Papier haben muß, damit es in üblicher 
Weise beschrieben werden kann; im Material- 
prüfungsamt ist als Maß hierfür bei Papieren 
von annähernd 80 g Quadratmetergewicht und 
mehr die Strichdicke von 8, mm angenom- 
men worden, die sich sehr gut bewährt hat. 
Die kritische Strichbreite aber gibt 
an, wie breite Striche man auf dem Papier 
überhaupt ziehen kann, ohne daß die Tinte 
durchdringt. 

Für die Verbraucher von Papier hat die 
Kenntnis der kritischen Strichbreite im all- 
gemeinen sehr wenig Interesse, und daher 
kommt es auch, daß im Materialprüfungsamt 
Anträge auf Feststellung dieser Strichbreite 
ganz außerordentlich selten sind, In den aller- 
meisten Fällen wird nur die Feststellung der 
Leimfestigkeit im oben gekennzeichneten 
Sinne beantragt. Daß diese Beurteilung mit 
erheblich größerer Sicherheit erfolgen kann 
als die Feststellung der kritischen Strichbreite, 
liegt auf der Hand, und die Beurteilung von 
vielen tausend Papieren, die im Amt im Laufe 
der Jahre auf dem geschilderten Wege erfolgt 
ist, hat gezeigt, daß das Verfahren trotz 
vorhandener Mängel brauchbar ist. 


Die Frage, die Kollmann in seiner 
Arbeit stellt: Ist das Tintenstrich-Verfahren 
zur einwandfreien Bestimmung der Leim- 
festigkeit von Papier (gemeint hat er die krı- 
tische Strichbreite) brauchbar?, ist daher da- 
hin zu beantworten, daß es trotz seiner Mängel 
brauchbar ist und daß es bis auf weiteres 
gebraucht werden muß, weil wir kein besse- 
res haben. 

Hätte er bei seinen Versuchen und Aus- 
führungen zwischen Leimfestigkeit und kri- 
tischer Strichbreite unterschieden, dann wäre 
er voraussichtlich in bezug auf die Brauch- 


barkeit des Verfahrens zur Bestimmung der 


d. h. der Widerstands- 
gegen gewöhnliche 


Leimfestigkeit, 
fähigkeit des Papiers 


Tintenschrift, zu einem ganz anderen Schluß 


gekommen, da für diese Beurteilung Zweifels- 
fälle nur selten vorkommen, wie die lang- 
jährigen Erfahrungen im Materialprüfungs- 
amt zur Genüge bewiesen haben. 

Bei der Beurteilung der 209 Papiere in 
dieser Richtung sind im Amt Meinungs- 


-verschiedenheiten zwischen den zwei Beob- 


achtern überhaupt nicht vorgekommen; beide 


haben übereinstimmend 14 Papiere als nicht 
‘leimfest und 


195 Papiere als leimfest . be- 
zeichnet, also völlige Uebereinstimmung be 
allen Proben. 


EN 


Epreuve de la solidité du collage. 


Dans le N° 24 du »Papier-Fabrikant«, M. 
l'ingénieur Kollmann parle d'un procédé pour 


Testing the sizing of paper. 
In No. 24 of the „Papier Fabrikant“ Mr. 
Kollmann speaks about the process of testing 
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la determination de la solidité du collage du 
papier, tel qu’on emploie dans les laboratoires 
pour l'essai des matériaux. 

J'ai déjà insisté moi-même il y a six ans 
sur ce point que la détermination de la solidité 
du collage au moyen de traits à l'encre com- 
porte certains défauts. On dépend dans ce 
cas de la nature de l'encre; en outre, la façon 
dont sont tracés les traits n'est pas toujours 
la même; une quantité d'encre égale n'arrive 
pas toujours sur une longueur de traits déter- 
minée, etc. etc. Mais on ne peut se passer 
des essais à l'encre et il faut s'accommoder des 
défauts jusqu’au moment où le procédé aura 
été perfectionné. Toutefois, malgré ses défauts, 
ce procédé devra être employé jusqu'à nouvel 
ordre comme pierre de touche pour toutes les 
autres propositions relatives à la détermination 
de la solidité du collage du papier, parce qu à 
l’heure actuelle il est le seul fournissant, des 
renseignements certains sur l'utilité pratique du 
papier destiné à recevoir des caractères écrits 
a l'encre, et c'est la seule chose qui im- 
porte ici. 
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the sizing of paper which is in use at the 
Official Material Testing Institute. 

The writer six years ago pointed out that 
the testing of sizing with the aid of an ink 
line had certain drawbacks. The kind of ink 
and the manner in which the lines are drawn 
is not always the same; the same amount of 
ink is not always employed for making a line 
of the same length, as well as many other 
factors. It is not possible, however, to do 
without the ink test and we must put up with 
its short comings until the process has been 
further improved, so that this process is certain 
to remain the acknowledged test for all other 
suggestions for ascertaining the sizing qualities 
of paper, as it alone gives the necessary proof 
of the utility of paper for writing PESCH 
which is the point at issue. | 


Zur Mikroskopie einiger Papierstoffe. 
Von Regierungsrat Dr. T. F. Hanausek. 


Amerikanische Weißbirkenzellu- 
lose (White birch, Betula populi- 
folia Marsh, Fig. 23). 


Von dem Holze von Betula populi- 
folia Marsh (Willd.?) sind in den „Paper 
pulps from various forest woods“ (vgl. diese 
Zeitschrift, Fest- und Auslandsheft, 1913) 
Muster einer Natron- und einer Sulfitzellulose 
enthalten. Erstere ist ausgesprochen rötlich- 
gelb, ziemlich fein und zeigt nur wenige dunk- 
lere Partikel und Spänchen, der Rif ist 
wollig-faserig. Die Sulfitzellulose ist grau-röt- 
lich und besitzt weit mehr dunkelbraune Spän- 
chen, der Riß ist ebenfalls wollig-faserig. 

Dieamerikanische Weißbirke ist 
mit unsern einheimischen Birkenarten, der 
Hänge- und der Ruchbirke sehr nahe 
verwandt. Diese Verwandtschaft ist selbst- 
verständlich auch im Baue des Holzes stark aus- 
geprägt und es dürfte kaum möglich sein, die 
Zellulose der amerikanischen Art von der un- 
serer Arten zu unterscheiden. Auch mit der 
Roterlenzellulose (Nr. 20 a. a. O.) zeigt die 
der Birke eine bedeutende Aehnlichkeit und es 
bedarf einer recht eingehenden Untersuchung, 
um beide auseinander zu halten. 


Bezüglich der Verschiedenheiten, die die 
Natron- und die Sulfitzellulosen darbieten, 
kann ich auf meine Angaben in dem Artikel 
über die Cottongumzellulose (Nr. 19) hin- 
weisen. Die Einzelelemente sind in der 
Natronzellulose viel besser isoliert und auch 


besser erhalten als in der Sulfitzellulose, ins- 
besondere die Libriformfasern sind in den 
meisten Fällen völlig unversehrt. Die Natron- 
behandlung übt ihren Einfluß vorwiegend auf 
die Mittellamelle (Interzellularsubstanz) aus 
und läßt die eigentlichen Zellwände mehr oder 
weniger intakt, was bei dem nicht 
der Fall ist. 


Ueber die drei: die Zellulose - zusammen- 
setzenden Elemente’ ist’ folgendes zu sagen. 


1. Fasern. Die "größte | Menge des 
Stoffes besteht aus echten Holz. -eder Libri- 
formfasern. Diese sihd: Zog. "Dis -derbwandig 
(Fig. 231-7) und messeh’ meist 1,4—1,8 mm; 
die größte Länge, die ich gefunden habe, 
betrug 2 mm. Die Maße der größten Breiten 
bewegen sich von 30—44 u, der Verlauf 
der Fasern ist bis auf die Endteile ein sehr 
gleichförmiger. Die Enden verhalten sich wie 
die der Erlenholzfasern. Sie laufen entweder, 
allmählich sich verjüngend, in eine lange 


Spitze aus (,) oder sie verengern sich plötzlich 


und bilden eine mitunter lumenlose, verschie- 
den lange pfriemenartige Nadel (ad, wobei 
es auch zu seitlichen Ausbuchtungen kommen 
kann, so daß das Nadelende sich als ein Seiten- 
ast entwickelt LGL Es kommen auch gekerbte 
Enden (,) vor, deren Kerben von den Mark- 
strahlzellen herrühren, höchst selten aber ga- 
belge Enden (;). Die Faserwände zeigen meist 
schief gestellte Spaltentüpfel, an einzelnen 
Stellen zeichnete sich ein Spaltentüpfel durch 
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besondere. Größe aus und weit kleinere sind 


um ihn gehäuft. Die Angabe, daß die Birken- 
holzfasern nur spärlich mit Spaltentüpfeln ver- 
sehen sind, trifft wenigstens bei der Weiß- 
birke nicht zu. 

Eine zweite, weit seltenere Faser- 
form bilden die Tracheiden. Sie 
sind teils ebenso breit, wie die Libri- 
formfasern, teils breiter, erscheinen in 
der Zellulose bandartig flach, daher 
häufig gefaltet und eingeschlagen (3) 
und zeigen durch ihre höchst reiche 
Tüpfelung eine mit den Gefäßen 
gleiche Ausbildung der Wandskulp- 
tur. Mitunter findet man Tracheiden 
mit breiten Enden (,), die dann als 
eine ausgezeichnete Uebergangsform zu 
den Gefäßen angesehen werden können. 

2. Das Parenchym ist nur sehr 
spärlich vertreten, selbst in reich be- 
schickten Präparaten sind nur ver- 
einzelte Parenchymzellen zu finden. 
Sie gehören den Markstrahlen und 
dem wenig ausgebildeten Strang- 
parenchym an. An einzelnen Zellen 
sind die derben Wände noch gut er- 
halten (nı); die an die Gefäße gren- 
zenden Markstrahlzellen erkennt man 
an der reichen Tüpfelung (,,). Einige 
Male habe ich langgestrekte, dünn- 
wandige, nur an den Schmalseiten 
getüpfelte Zellen beobachtet, die wohl 
dem Strangparenchym angehören (jo). 

3. Die Gefäße sind ziemlich 
reich vertreten. Die Länge der Gefäß- 
glieder ist sehr verschieden, ich habe 
solche von 0,4—0,9 mm gemessen. 
Auch «die -Breite der (flachliegenden) 
Gefäße: fdie, nicht. mit dap Durch- 
messer derselben mm Fölze verwech- 
selt werden :darf} zeißt:starke Unter- 
schiede - und ‘.’dürfte im Maximum 
1,5 mm Yberrageni Die Enden der, 
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mehr sichtbar, wohl aber die dicht stehenden, 
schief orientierten Spalten, die (im Zusammen- 
halt mit den Tüpfelspalten des anstoßenden 
Gefäßes, die entgegengesetzt orientiert sind) 
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Glieder laufen in *dabperundete Zipfel 
aus (js), die Verbindung zweier Glie- 
der zeigt eine Leiterperforierung, 
deren Spangen kaum 2 u dick und 
voneinander 6—9 u entfernt sind. 
Hierdurch ist ein Unterscheidungs- 


Fig. 23. Aus der amerikanischen WelBbirkenzellulose (Betula populi- 


folia). 1-7, Endstücke von Libriformfasern. — 8-9, Tracheiden. 
in 8 ist nur ein Teil der Tüpfel. gezeichnet. — Langgestreckte 
. parenchymatische Zelle, — 11-12, Parenchymzellen. — 13, Stück eines 


Gefäkgliedes, die Durchbrechung | mit 22 Leiterspangen. — Vergr. 400. 


Fig. 723. Cellulose de bouleau biano américain (Betula populifolia). 1—7, morceaux 
terminaux de fibres libriformes; 8—9, trachéide (dans 8, une partie seulement des 
ponctuations est dessinée); 10, cellule parenchymateuse allongée; 11—12, cellules 


merkmal gegenüber der Erlenholz- 
zellulose gegeben, da an deren Ge- 
fäßen die Spangen höchstens bis 
4 u voneinander abstehen. Die Zahl 
der Spangen beträgt höchstens 24. 


— Auch die Tüpfelung der Gefäße ist sehr charak- 


teristisch. Alle Wandteile, die wieder an Gefäße 
oder an Tracheiden grenzen, sind kontinuier- 
lich von Tüpfeln besetzt, dort, wo dieMarkstrahlen 
die Gefäße kreuzen, sind die Tüpfel ent- 
sprechend dem Verlauf der einzelnen Mark- 
- strahlzellen in Gruppen abgeteilt (,, unten 
links). Die zarten Höfe der Tüpfel sind nicht 


parenchymateuses ; 13, morceau d'un membre de vaisseau, la percée | avec 22 échelons, 


Agrandissem.: 400. 


Figure 23. American White Bireh Cellulose (betula populifolla). 1—7 Ends of 
libriform fibres; 8—9, tracheides, only a part of the dot is to be seen in 8; 10, 
long parenchyma cell; 11—12 parenchyma cells; 13 fragment of vessel member; 


the perforation 1 has 22 ladder rungs. Mag. 400. 


der Wandskulptur der Gefäße nach dem sehr 
zutreffenden Vergleiche von Wilhelmt) das 
Aussehen einer Feile oder Raspel geben. 

Die Weißbirkenzellulose ist nach der 
mikroskopischen Untersuchung gleich der un- 


1) In v. Wiesner’s- »Rohstoffen«, 2. Auf 1903, 2. Bd. 
S. 887. use Das | | 
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serer einheimischen Birken zur Herstellung 
eines feinen Papiers sehr geeignet. Sie ist 
durch die in pfriemenförmige Nadeln aus- 
laufende Libriformfasern, durch die wie eine 
Feile skulptierten Tracheiden und Gefäße, 
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Fig. 24 Aus der Rotahernzellulose (Acer rubrum). 1, Stück einer Libri- 
formfaser mit Verschiebungen. — 2, Ganze Libriformfaser, das eine 
Ende mit Absatz, das andere gegabelt mit einem langen schmalen Endteil 
und mit einer breiten kurzen Gabelzunge. — 3, Kurze abnormale Faser. 
— 4-11, Endstücke von Libriformfasern. — 12-19, Parenchymzellen. — 
20, Gefäßglied mit Schraubenleisten und (rückwärts) mit Tüpfeln. — 
21, Stück eines Gefäßgliedes mit Tüpfeln (an der Vorderseite), — 
Vergr. 400. 


24. Cellulose de Retahern (Acer rubrum). 1, morceau d'une fibre libriforme avec 
déplacements: 2, fibre libriforme entière, l'une des extrémités avec talon, l'autre ex- 
trémité fourchue avec morceau terminal long et étroit et langue fourchue. large et 
courte; 3, fibre courte anormale: 4—11, morceaux terminaux de fibres libriformes ; 
12—19, cellules parenchymateuses; 20, membre de vaisseau avec bandelettes héli- 
coidales et ponctuations (sur le dos); 21, morceau d'un membre de avec 

ponctuations (sur la face d’avant). Agrandlssem.: 400. 


Figure 24. Red Maple Cellulose (soer rubrum). 1, fragment of a libriform fibre with 

dislocations; 2, Complete libriform fibre; one end bayonet shaped, the other forked 

with a long narrow end and a broad short fork tongue; 3, short abnormal fibre; 

4—11, ends of. libriform fibres; 12—19 parenchyma cells; 20, vessel member with 

spiral marking and (on the back) with spots; 21, fragment of a vessel member with 
spots (on the front). Mag. 400 
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durch die Leiterperforierung der letzteren, wo- 
bei die Spangen 5—9 u voneinander entfernt 
sind und deren Zahl 24 nicht überschreitet, 
charakterisiert. 


* 


Rotahornzellulose (Red 
maple, Fig. 24). 

Das Holz mehrerer Ahornarten 
bildet bekanntlich ein sehr ge- 
schätztes Tischler- und Werk- 
material und gewisse Maserformen, 
wie die „amerikanischen Vogel- 
augen“, sind wegen der Zierlich- 
keit ihrer Zeichnung geradezu be- 
rühmt. Der nordamerika- 
Rotahorn, Acer rubrum L., 
scheint aber bisher keine beson- 
dere Verwendung gefunden zu 
haben. Das Holz dient nur im 
beschränkten Maße zu Drechsler- 
arbeiten und billigen Hausgegen- 
ständen!). Die Ursache dieser un- 
bedeutenden Verwendung dürfte 
zum Teil in der Verbreitung die- 
ses Baumes liegen, denn er ist ein 
Charakterbaum der „swamps‘, also 
ein ausgesprochener Sumpfbaum 
und folgt übrigens auch den 
Wasserläufen; daher auch seine 
Bezeichnung als „swamps maple“ 
oder „water maple‘‘?). In den euro- 
päischen Parkanlagen wird der 
Baum häufig wegen seines hüb- 
schen dunklen Laubes kultiviert. 

Die in den ,Pulps“ enthaltene 
Natronzellulose des Rotahorns zeich- 
net sich durch besondere Feinheit 
und Weichheit aus. Sie ist grau- 
gelb mit rötlichem Stich, zeigt nur 
wenige dunklere Partikel und er- 
scheint im Riß auffallend kurz- 
faserig. 

Das Holz der Ahornarten zeigt 
in bezug auf seine Einzelelemente 
nur geringe Unterschiede und es 
dürfte daher das Auseinanderhalten 
der Zellulosen verschiedener Ahorn- 
hölzer große Schwierigkeiten bie- 
ten. Die folgende mikroskopische 
Beschreibung der Rotahornzellu- 
lose wird daher auch für die Zellu- 
losen der übrigen Ahornhölzer Gel- 
tung haben. 

‘Die Ahornzellulose ist dadurch 
charakterisiert, daß nebst den Li- 
briformafasern, die die Haupt- 
masse ausmachen, auch das Paren- 


1) Wilhelm in v. Wiesner, Rohstoffe, 
II, p. 103. 
| D Filibert Roth, Timber, Washington 
1895, p. 80 No. 8o. 
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chym ziemlich reichlich vertreten ist, während 
die Gefäße nur spärlich vorkommen. 

1. Fasern. Sie sind echte Libriform- 
fasern, verhältnismäßig kurz, ihre Länge be- 
wegt sich am häufigsten um 0,8 mm; als 
größte Lange habe ich 1,125 mm gefunden. 
An der breitesten Stelle messen sie 18— 23 u. 
Nach der Stärke der Zellwand kann man dünn- 
und dickwandige Fasern unterscheiden. Im 
Holze ist ihre Verteilung sehr bemerkenswert, 
indem in der Umgebung der Gefäße die dick- 
wandigen Fasern auftreten, während sie in 
weiterer Entfernung von diesen dünnerwandig 
werden’). Die Enden bieten wieder man- 
cherlei Abwechslung. Am häufigsten ist die 
typische Zellform, bei der die Faser in eine 
allmählich sich verjüngende einfache, lange 
Spitze endet (Fig. 24,). Nicht selten kann 
man die Absatzbildung beobachten, wobei der 
eine Seitenteil in eine schmale Spitze verläuft 
(46). Dadurch, daß der Absatz sich frei er- 
weitert, entsteht eine kurze, meist weit vom 
spitzen Endteil entfernte Gabelzunge (, rechts, 
sl. Endlich können beide Gabeläste dieselbe 
Länge erreichen (;, 3,3) und zeigen sich nicht 
selten gespreizt. Auch Zacken- und Kerbenden 
kommen vor (jo). In Fig. (3) ist eine abnormal 
kurze Faser abgebildet, die sich durch auf- 
fällige Asymmetrie der Enden auszeichnet. 
Die dünnwandigen Libriformfasern erscheinen 
an den Enden gefaltet und absatzweise breit- 
gequetscht (,,). An den dickwandigen lassen 
sich häufig „Verschiebungen“ beobachten (,). 


2. Das Parenchym ist, wie schon be- 
merkt, recht ansehnlich vertreten. Die den 
Markstrahlen angehörenden Zellen sind zu- 
meist stark von dem Isolierungsprozeß an- 
gegriffen, ihre Wandverdickungen oft recht 
undeutlich. Anderseits sind die Zellen des 
Strangparenchyms, insbesondere diejenigen, 
die im Holze an den Jahrringgrenzen sich be- 
finden, in der Regel gut erhalten und ın 
mit Safranin gefärbten Präparaten treten sie 
durch ihre kräftigrote Färbung deutlich her- 
vor. Die wichtigsten Zellformen sind in Fig. 
(1319) wiedergegeben. 

3. Die nur recht spärlich vorkommenden 
Gefäße bieten diejenigen Merkmale, die zur 
Diagnose der Ahornzellulose dienen können. 


D Wilhelm, 1. c. p. 969. 


De la microscopie de quelques pates a papier. 


Cellulose de bouleau americain (White 
birch, Betula populifolia), fig. 23. 


Dans la livraison éditée par l'administration ` ` 


forestière américaine: » Paper pulps from various 


forest woods« (v. le »Papier-Fabrikant«, Numéro. 


Spécial de‘19r3) se trouvent entre autres deux 
échantillons de pate de ‘bouleau: lun à la 
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Die GefäBglieder sind verschieden lang und 
verhältnismäßig schmal, wie aus den folgen- 
den Maßangaben der Länge und Breite, die 
sich auf je ein und dasselbe Gefäßglied be- 
ziehen, hervorgeht: 


Länge in mm Breite in u 
0,30 85,1 
0,375 73.2 
0,42 920 
0 45 57:5 
045 80 5 


Die Breitenmaße beziehen sich selbstver- 
ständlich auf die flachgedrückten Gefäße. 

Weiter sind sie charakterisiert durch 
offene Durchbrechungen (,,-.,) — Leiterperfo- 
rierung kommt niemals vor — und durch 
eine Wandskulptur von zweierlei 
Art: Schraubenleisten und Hof- 
tüpfel. Dort, wo die Gefäße einander be- 
rühren (was übrigens nicht gar häufig der 
Fall ist, da die Gefäße meist einzeln stehen) 
oder wo sie den Strangparenchymzellen be- 
nachbart sind, besitzt die Gefäßwand Hof- 
tüpfel; die an Faserzellen angrenzenden Wand- 
teile sind stets mit dünnen Schraubenleistchen 
versehen (2). Es können daher atch Gefäß- 
glieder vorkommen, die nur diese allein be- 
sitzen, wenn die Gefäße eben nur von Fasern 
umgeben sind. 

In einzelnen Gefäßgliedern findet man 
kristallinisch-strahlige Körper, die sich in 
Schwefelsäure lösen. Die Natur derselben ist 
nicht aufgeklärt. Nach Soleredert) ent- 
hält das Holz von Acer rubrum und A. ill- 
vricum im Innern der Gefäße kohlensauren 
Kalk (nach Molisch auch in den Mark- 
zellen), von dem aber in der Zellulose nichts 
mehr zu sehen ist. Die oben erwähnten Kor- 
per bestehen nicht au; einer Kalkverbindung, 
da nach der Einwir:ung der Schwefelsäure 
Gipskristalle sich nicht entwickeln. 

Die Rotahornzellulose ist gut charakteri- 
siert durch die dünn- und dickwandigen kurzen 
und schmalen Libriformfasern, durch das an- 
sehnliche Vorkommen von Parenchymzellen, 
von denen manche besonders gut erhalten sind 
und durch die Gefäße mit offenen Durch- 
brechungen, mit Schraubenleistchen und Hof- 
tüpfeln. | 


tey oe 


© 4) Systematische Anatomie der Bikotyledonen, p. 272. 


Microscopy of some Paper Pulps. 
American Birch Cellulose, (White Birch, 
| Betula, populifolia) Fig. 23. , 

In a booklet recently issued by the Ame- 


rican Forestry Office entitled „Paper pulps from 
. various Forest Woods", (see Convention Number 
of this paper 1913) two samples of ’birch 


cellulose, .i. e soda pulp and sulphite pulp, 
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soude, l’autre au bisulfite. La pâte a la soude 
est d'un jaune rougeâtre prononcé, la pate 
au bisulfite est gris rougeatre. Le bouleau 
américain ressemble beaucoup aux sortes de 
bouleau européennes et il ne doit guére étre 
possible de distinguer au microscope la cellulose 
fabriquée a l’aide de bouleau européen de celle 
faite de bouleau américain, 

Dans la pate a la soude, les divers éléments 
sont beaucoup mieux isolés et mieux conservés 
aussi que dans la pate sulfite. Au sujet des 
trois éléments composants de la cellulose, nous 
dirons ce qui suit. Les fibres libriformes 
(1—7) ont une longueur de 1,4 à 1,8 m/m et 
une largeur de 30 a 44 u. Les parois des fibres 
ont la plupart des ponctuations a fente obliques. 
Les cellules parenchymateuses (10—12) sy 
présentent en petit nombre; par contre, les 
vaisseaux (13) sont assez fortement représentés. 
Aux points de jonction de deux vaisseaux, on 
voit une perforation à échelons, dont les 
échelons ont une largeur d’a peine 2 u et sont 
séparées les unes des autres par un intervalle 
de 6à 9 u. Un point caractéristique est aussi 
la disposition des ponctuations a gauche et en 
bas dans l'élément 13, donnant au vaisseau 
l'aspect d’une lime ou d'une rape. 

kd 


Cellulose de Rotahorn (Red maple), 
Fig. 24. 

Cette cellulose provient aussi de la livraison 
ci-dessus. L'arbre dont il s'agit croit princi- 
palement sur les bords des marais et des 
cours dean La pâte a la soude qu'il fournit 
se distingue par une finesse et une mollesse 
spéciales, dont la couleur est gris jaune tirant 
sur le rougeätre et la rupture montre une fibre 
particulièrement courte. Ceci provient de ce 
que les fibres libriformes (I—11) n'ont le plus 
souvent qu'une longueur de 0.8 m/m. Leur 
largeur s'élève à 18—23 u. Les cellules pa- 
renchymateuscs (12—19) existent en abon- 
dance; par contre les vaisseaux (21) sont rela- 
tivement rares; ces derniers sont relativement 
étroits et ont des percées ouvertes (20—21) 
(la perforation à échelons ne s'y présente 
jamais) et les parois ont des lignes hélicoïdales 
avec ponctuations aérolées. 
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are given among others. The soda pulp has 
a distinct reddy yellow colouring and the sul- 
phite pulp reddish grey. The American Birch 
is very closely related to the European species 
of birch, and it is scarcely possible to distin- 
guish between the American and European 
birch cellulose with the aid of a microscope. 

The individual elements are much better 
isolated and also better preserved in the soda 
pulp than in the sulphite pulp. The following 
might be said about the three elements of 
which the said cellulose consists. The libriform 
fibres (1 to 7) are 1.4 to 1.8 mm in length 
and 30 to 34 u wide. In the walls of the fibres 
slanting stomata are very frequently met with. 
Parenchyma cells (to to 12) are less frequently 
seen, whilst the vessels (13) on the other hand 
are very numerous. At the point of junction 
of two vessels a perforation is noticeable, the rungs 
of which are scarcely 2 u wide and 6 to 9 u from 
each other. The arrangement of the spots on 
the left hand side at the bottom of element 
13 is also characteristic, giving the vessel the 
appearance of a file or rasp. | 

s 


Red Maple Cellulose. Fig. 24. 


This cellulose has also been taken from 
the above booklet. This wood chiefly grows 
in the neighbourhood of swamps and water- 
ways. The soda pulp prepared from this wood 
is especially fine and soft. It is of a greyish 
yellow colour with a tinge of red and when torn 
is noticeably of short fibre. This is caused 
by the libriform fibres (1 to 11) being for the 
greater part only about .8 mm in length. 
Their width is from 18 to 23 u. Parenchyma 
cells (12 to 19) are very abundant, whilst 
vessels (21) are on the other hand compara- 
tively scarce; the latter are also rather narrow 
and have perforations (20 to 21), (ladder per- 
forations never occur) and the walls show 
screwlike lines and bordered pits. 


Vom Griff des Papiers. 


(Fortsetzung aus Heft 26) 


Aus dieser umfangreichen Zusammenstel- 
lung ergibt sich zunächst folgendes: 

Papiere verschiedenster Stoffzu- 
sammensetzung zeigen im maschinen- 
glatten Zustande ein spezifisches Gewicht = 
0,45 —0,60, leicht geglättet ein spezifisches Ge- 
wicht = 0,70—0,90, und scharf satiniert ein 
spezifisches Gewicht = 1,0— 1,1. 


Wir können hiernach die Angaben in den 
Handbüchern ergänzen, denn die ganz ver- 
einzelt auftretenden Extreme nach unten oder 
oben können außer Betracht gelassen werden. 

Ferner ist bewiesen, daß nicht das spezi- 
fische Gewicht der Rohfaser maßgebend ist 
für die Dicke des daraus gefertigten, Papieres, 


sondern die Behandlung des Stoffes und die Fe- 


schaffenheit der Oberfläche ist von entschei- 
dendem EinfluB. ` | 

In ganz 'auffallender Weise kommen bei 
gleichartiger Oberfläche die gegenseitigen 
Stärkenverhältnisse zum Ausdruck. 

So z. B. verhalten sich! dia Quadratmeter- 
gewichte von federleicht Druck zur Dicke di- 
rekt proportional, so daß man nach Feststel- 
lung der Dicke ohne weiteres das Quadrat- 
metergewicht bestimmen kann: 

Lfd. Nr. 3 und 5: 

708: X=0.145:0,125 
x = 60 g 

In derselben Weise ist aber mit ziemlicher 
Genauigkeit auch fiir alle andern Stoffe mit 
gleicher Oberfläche, also mit übereinstimmen- 
den Glätteverhältnissen aus der Dicke das Ge- 
wicht pro Quadratmeter zu ermitteln, und es 
wird nach einiger Uebung jedem Fachmann 
die einfache Art und Weise dieser Maßnahme 
ein willkommenes Hilfsmittel bei der Bestim- 
mung und Untersuchung von Papierproben 
sein. 

Die Ungenauigkeiten dieser an sich nicht 
neuen Methode zur Feststellung des Quadrat- 
metergewichts bewegen sich in geübten Hän- 
den innerhalb 5 Prozent, so daß gegenüber an- 
dern Prüfungsarten von Papier, es sei nur an 
die Falzzahl erinnert, die Anwendung dieser 
Messungen in der Praxis sich wohl recht- 
fertigen dürfte. 

Selbstverständlich wird die Bestimmung 
des Gewichts aus der Dicke nur in sehr eiligen 
Fällen oder dort am Platze sein, wo entweder 
nicht genügend Material zum Auswiegen vor- 
handen ist, oder wo die nötige Vorbereitung 
des Papierblattes zum Auswiegen nicht vorge- 
nommen werden kann. 

Nehmen wir an, es soll das Quadratmeter- 
gewicht des Druckpapieres im :,,Papier-Fabri- 
kant" schnell bestimmt werden, ohne die Blät- 
ter zu beschädigen. 

Wir nehmen die vorzügliche, große Aus- 
führung von Schoppers Mikrometer, messen 
und finden: 

I. für das sehr scharf satinierte holzfreie 
Ilustrationsdruck eine Dicke = 0,076 mm und 

2. für das hochglänzende holzhaltige 
Kunstdruckpapier eine Dicke = 0,078 mm. 


Main et volume du papier. 
(Suite du No. 26.) 


Vient ensuite un tableau qui, commencant 
par les papiers spécifiquement les plus légers 
et finissant par les papiers les plus lourds, 
donne un apercu du rapport entre le poids 
au metre carré, l’epaisseur, le lissage et le 
poids spécifique. Dans le premier groupe, 
Nos I à 10, se trouvent les papiers buvards 
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Um nun das Gewicht pro Quadratmeter zu 
bestimmen, bezeichnen wir: G = Gewicht des 
Papieres in Gramm pro Quadratmeter, D = 
Dicke des Papieres in Millimeter, b = spezi- 
fisches Gewicht (fiir sehr scharf satinierte und 
fiir gestrichene Kunstdruckpapiere = 1,1). 


© Dann ist: 

_ Dxb 
© 000 

oder für den ı. Fall: 
__ 0,076 < IT | 

Oe 1000 = 83 6 & 
und fiir den 2. Fall: 
1000 


welchen Werten die Papiere bei genauem 
Nachwiegen auch entsprechen. 


Für weniger scharf satinierte Papiere, wie 
es das fast holzfreie Druckpapier des ,,W. f. 
Papier-Fabrikation‘“ enthält, ergibt sich: 
bei D = 0,060, 
und b = 1,0 
ein Quadratmetergewicht: 
G= 0,06 x 1,0 
l 1000 E 
Auch dieses Resultat entspricht dem tatsäch- 
lichen Gewicht. 


Wir sehen also hieraus, daß die Anwen- 
dung unserer Methode in solchen Fällen 
brauchbare Werte liefert, so daß es wohl wün- 
schenswert erscheint, den hier entwickelten An- 
gaben näherzutreten, und es dürften die vor- 
liegenden Ausführungen dem Materialprü- 
fungsamte eine willkommene Anregung zur 
Nachprüfung und vielleicht auch zum weite- 
ren Ausbau dieses Verfahrens enthalten. 

Wenn nun im bisherigen nachgewiesen 
wurde, daß die Dickgriffigkeit oder die Räu- 
migkeit eines Papieres sich sehr wohl in Zahlen 
ausdrücken läßt, so soll in einem späteren Ar- 
tikel die weitere Anwendung dieser Feststel- 
lung in der Praxis, wie eingangs erwähnt, und 
schließlich die Möglichkeit der von Cross, Be- 
van und Briggs angeregten Gegenüberstellung 
der Reißlänge mit dem Luftraum im Papier 
näher beleuchtet werden. 

(Fortsetzung folgt.) 


= 60 g. 


Handie and Bulk of Paper. 
(Continued from No. 26.) 


Then follows a table, in which a com- 
parison is given between-the relations of weight 
per square metre, thickness, finish and specific 
gravity, commencing with the specifically 
lightest papers and continuing to the speci- 
fically heaviest papers. In the first group under 
Nos. I1—10 there are blotting papers and 
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et les papiers d’impression volumineux d'un 
poids spécifique de 0,45 à 0,64. Dans un 
second groupe (11 à 21) sont réunis divers 
papiers d’un poids spécifique de 0,7 à 0,9. 
Un troisième groupe (22 à 46), du poids 
spécifique de 1,0 à 1,1, renferme surtout les 
sortes de papier fortement satinés et le dernier 
groupe (47 à 50) fournit des chiffres sur le 
parchemin végétal et le papier couché. 

Ce tableau permet de constater tout 
d'abord que les papiers se laissent classer 
d’après leur lissage en 3 groupes principaux 
et ces papiers composés des pâtes les plus 
diverses avaient 


sans satinage un poids spécifique de 0.45 à 060 


légèrement satinés > > > » 0.70 » 0.90 
fortement satinés » » » » 1.00 » 1.1 
La nature du satinage exerce donc une 
influence tout & fait notable sur le poids 
spécifique. 
Dans un article ultérieur il sera parlé en 


détail du rapport existant entre le poids 
spécifique et la longueur de rupture du 
papier. 


A suivre. 
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bulky printing papers with specific gravities 
from 0.45 to 0.64. In a second group 
(11—21) there are different papers with a 
specific gravity from 0.7 to 0.9. A third 
group (22—46) with the specific gravity 1.0 to 
1.1 comprises chiefly severely supercalan- 
dered qualities of paper and the last group 
(47 —50) contains figures on vegetable parch- 
ment and art printing paper. 

From this table it is firstly evident, that 
the papers can be classed into 3 main groups 
according to their finish and these papers, 
made of different materials had 


machine finished a specific gravity = 0.45—0.60 
slightly supercalendered » » » = 0 70—0.90 
severely » l » » » e 1.0 —1I.1 


The degree of the finish is thus of a very 
considerable influence on the specific gravity. 

In a subsequent article the relation be- 
tween the specific gravity and the breaking 
length of the paper shall be discussed. 


To be continued. 


Die Behandlung des Nassfilzes in der Rundsiebmaschine. 


Der Rundsiebmaschine und ihrer Ar- 
beitsweise wird nicht immer diejenige Be- 
handlung und Aufmerksamkeit geschenkt, wie 
der Langsiebmaschine. Die Ursache liegt 
zum teil mit daran, daß Rundsiebmaschinen 
zum großen Teil in kleinen Pappenfabriken 
stehen, wo oft ungelernte Leute zu denselben 
gestellt werden. Trotzdem gibt es besonders 
für die Bespannung, die hier hauptsächlich 
aus dem Naßfilz besteht, vieles zu ‚beachten. 
So einfach dessen Rundlauf in der Ein- 
zylindermaschine auch erscheint, ist derselbe 
nun nicht, denn ein uninteressierter oder allzu 
intelligenzloser Maschinenführer kann das 
Filzkonto bei keiner oder ungenügender Kon- 
trolle der Betriebsleitung ganz gewaltig in die 
Höhe bringen. Der Naßfilz in der Rundsieb- 
maschine hat in dieser noch eine Aufgabe 
mehr als beim Langsieb, er dient hier gleich- 
zeitig mit als Gautschfilz, welcher den feuch- 
ten Stoff vom Rundsiebe mit Hilfe der 
Gautschwalze abdeckt. Er muß also gut auf- 
nahmefähig für den Stoff sein, er soll ferner 
genügend durchlässig für das Wasser sein, 
soll auch hier möglichst wenig markieren und 
die Bahn sicher an die Formatwalze abgeben. 
Außerdem muß der Naßfilz sehr fest sein, 
denn er erfährt meist in der Rundsieb- 
maschine eine noch stärkere Ausreckung als 
in der Naßpartie der Langsiebmaschine. - Dann 
ist die Behandlung in der Filzwäsche eine 
ziemlich brutale und wolleverschleißende. 
Hieraus ersieht man, daß an den Rundsieb- 


naßfilz, mag er zur Fabrikation besserer oder 
gewöhnlicherer Papiere oder auch Pappen 
dienen, sehr viele und auch recht hohe An- 
sprüche gestellt werden. Ein guter Filz, der 
diese erfüllt, ist einmal nicht leicht aufzu- 
treiben; erfüllt er eine der Aufgaben, dann 
fehlt es nur allzuoft an den anderen; jeden- 
falls ist ein ausprobiertes Filztuch, welches 
sich nach allen Richtungen hin bewährt, ein 
Kleinod, welches der Maschinenführer nicht 
hoch genug schätzen kann. Um so mehr ist 
es Erfordernis, daB den Naßfilzen, zumal bei 
den immer steigenden Preisen, die denkbar 
schonendste und aufmerksamste Bedienung 
und Pflege zuteil wird. Die verheerendste 
Wirkung übt die Filzwäsche aus, deren Reini- 
gungsmethode bekanntlich darin besteht, daß 
eine mit 3 oder 4 Latten besetzte Trommel 
gegen den vorher durch Spritzrohre genäßten 
Filz schlägt, wohlverstanden, nicht schabt, 
denn die Reinigung soll darin bestehen, daß 
der Anprall, der Schlag jeder Waschleiste 
den Schmutz und die Faserteilchen losklopft, 
nicht darin, daß die Leiste am Filz entlang 
schleift und schabt und die Wolle loskratzt, 
was namentlich dann geschieht, wenn die 
Waschwelle zu langsam läuft, wenn der Filz 
zu trocken ist, oder wenn die Kanten der Lei- 
sten scharf oder rauh sind. Am besten ist es, 
die Holzleisten fortzulassen und an deren 
Stelle * .- oder °’,.”“-Draht in die Kreuze einzu- 
ziehen, über den man leicht drehbare, kräftige 
Messingrohre steckt, oder gleich drehbare 


196. 
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diinne RotguBstabchen in die Armkreuze ein- 
zusetzen, 
Filz sich drehen, ihn also am besten schonen. 
Der Filz muB dort, wo die Wasche arbeitet, 
sehr stramm sein, sonst wirkt dieselbe zu we- 
nig oder gar nicht. 

Ein weiterer Fehler.besteht darin, daB die 
Manchonwalze zufolge zu loser Bewickelung 
oder zu großer Belastung an den Enden 
durch die Kanten des Rundsiebes Einschnitte 
erleidet, daß der Filz sich dann gern in diese 
bettet und an den Rändern zur Faltenbildung 
neigt; bei sehr stramm gespannten Tüchern 
führen solche Falten oft zum Querreißen des 
Filzes, denn der großen Spannung der Falte 
ist das Tuch nicht gewachsen. Dieses Ein- 
schneiden der Zylinderkanten vermeidet man, 
wenn man die Gautsche entweder schr stramm 
und nicht zu dick bewickelt, oder am besten 
gleich mit einem gewebten Manchon bezicht, 
oder die Belastung verringert. 


Die Spannwalzen, sofern sie als Spiral | 


walzen arbeiten, sollen zur Schonung des 
Naßfilzes stets Metallwalzen mit aufgelöteter 
Messing- oder Rotgußspirale sein; diese haben 
den Vorzug sehr großer Glätte und dauern- 
der Haltbarkeit gegenüber den alten Holz- 
walzen mit aufgenagelten Filz- oder Man- 
chonstreifenspiralen. Nicht allein, 
meist: längs aufgerissenen Walzen rauh sind 
und den Filz seiner Wolle berauben, bilden 
auch die Nägel, welche die ebenfalls reibende 
Filzspirale festhalten, eine ständige Gefahr 
für den Filz, sie fallen aus dem faulenden 
Holze heraus oder drücken sich durch. so 
daß sie mit ihren Köpfen den Filz streifen- 
weise ruinieren. Außerdem ist das Locker- 
werden der Zapfen nichts Seltenes, die Walze 
schlägt dann an der betr. Seite, reibt am Filz 
und kann leicht ein Faltenlaufen desselben 
oder Einspießen der locker gewordenen Zap- 
fen in den Filz zur Folge haben. 


Das Verschleimen und Versetzen dich- 
ter, feinerer Filze kann man dadurch sehr eın- 
schränken, wenn man unterhalb der Format- 
walze ein Spritzrohr anbringt, welches den 
Filz sofort nach. Verlassen der Presse mit 
kräftigen Strahlen bespritzt. Dieselben sind 
von vorn, also von der Seite her, wo der Füh- 
rer beim Losnehmen der Tafeln steht, gegen 
den Filz zu schicken. Burstenreiniger sind 
fortzulassen; auch sehr weiche Burstenwalzen 
schaden dem Filze trotz reichlichster Wasser- 
zugake; die feinen Wollharchen der Ober- 
flache werden durch die Burste losgekratzt. 

Eine den Filz sehr schonende Reinigung 


Le traitement du feutre coucheur dans les 
machines & forme ronde. 

Les machines a forme ronde sont 

employees maintes fois dans les petites fabri- 


welche beim Entlanggleiten am. 


1" . Art des Stoffes, Mahlung, 
daß die 


regeln gearbeitet werden. 


während des Ganges besteht aus hölzernen, 
elastischen Stäben, von denen je einer links 
und rechts an der Maschine mit einem Ende 
befestigt ist, während deren anderes Ende 
durch einen Exzenter angehoben wird und 
dann rutenartig gegen den Filz klatscht; auch 
hier muß reichlich Wasser zugeführt werden. 
Die Vorrichtung ist an einer Stelle anzubrin- 
gen, an welcher der Filz senkrecht läuft; sie 
kann auch an Stelle des Schlagwaschwerkes 
benutzt werden, unter Fortlassung desselben. 
Diese Art der Reinigung des Filzes ent- 
spricht dem Klopfen von Hand, welches bei 
den Filzen an Langsiebpapiermaschinen 
manchmal angewendet wird, wenn recht 
schmierige Stoffe die Filzmaschen der feinen 
Tücher vorzeitig versetzen. Die Filze leiden 
dabei nicht, vorausgesetzt, daß splitterfreie 
und astfreie Ruten, am besten Rohrstöcke 
oder Haselnußgerten benutzt werden. 


Sehr wichtig zur Schonung und fii? die 
Aufnahmefahigkeit des NaBfilzes ist auch 
neben dem Grade der Reinheit dessen Wasser- 
gehalt. Der Filz kommt stark genäßt von der 
Filzwäsche empor. Er geht dabei durch ein 
Walzenpaar, welches ihn wieder auspreßt, ehe 
er wieder auf das Rundsieb gelangt. Je nach 
 Leimung und je 
nach dem Charakter des Filztuchgewebes 
nimmt dieses mitunter mehr oder weniger 
gut auf, oder entwässert mehr oder minder 
gut vor. Die Ursache dieser Schwankungen 
ist fast stets mit in der Auspreßtätigkeit des 
vorerwähnten Walzenpaares zu suchen; meist 
sind es Holzwalzen, von denen die untere, 
durch den Filz angetrieben, die obere, 
drückende, durch Reibung mitgenommen wird. 
Weil nun für die verschiedenen Fabrikate 
auch ein verschiedener Wassergehalt des ge- 
reinigten Filzes notwendig ist, darf nicht über 
einen Leisten stets nur mit dem Auspreßdruck 
der Oberwalze gearbeitet werden, wie er zu- 
fällig gerade ist. Am zweckmäßigsten ist eine 
gefedert gelagerte Oberwalze, die man ver- 


schieden stark anpressen kann, außerdem soll 


diese eine Walze aus Metall, nicht aus Holz 
bestehen. Für die untere Walze nimmt man 
am besten eine kleine Wickel- oder mit 
Gummi bezogene Preßwalze, die jedoch nur 
für Feinarbeit in Betracht kommt, dort wo 
feine Sorten unter Beachtung vieler Sonder- 
Dieses Kapitel der 
Filzschonung und -behandlung ım Rundsiebe 
könnte noch weiter vervollständigt werden, 
die vorgenannten Momente sind die wich- 
tigsten. ie N. 


The Treatment of the Wet-Felt in Cylinder- 
. Moulds. 

eYlinder-mould. are frequently used in 

small mills and entrusted to persons having 
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ques et confiées à des gens ayant peu d’expé- 
rience. Si l’on y ajoute le manque de contrôle 
de la part de la direction de l'usine, la con- 
sommation de feutre de la machine à forme 
ronde peut devenir très importante. Le feutre 
s'use le plus dans le laveur à feutre; on sait 
que celui-ci travaille en ce sens qu’un tambour 
en lattis vient frapper contre le feutre, tandis 
que ce dernier est arrosé d’eau par un tuyau 
ad hoc. L’usure du feutre est d'autant plus 
grande que celui-ci est plus sec dans ce cas 
et que les arêtes des lattes sont plus rudes. 
Le mieux est de remplacer les lattes en bois 
par des baguettes en métal tournant dans les 
bras du tambour. On peut employer aussi dans 
ce but des tubes en laiton placés de manière 
qu'ils puissent tourner entre les bras. 
Alors, ces pièces ne raclent plus la laine du 
feutre, mais glissent plutôt en tournant sur 
celui-ci, tout en exerçant un battement fort. 
Une autre raison de l’usure rapide du feutre, 
c'est que le rouleau coucheur est enroulé trop 
librement ou trop fortement chargé; il en 
résulte que les arêtes du cylindre à forme 
ronde coupent dans le feutre, de sorte qu’à 
cette place celui-ci perd rapidement sa laine 
ou même se déchire. Pour éviter ces désagré- 
ments, il est recommandable d'employer un 
rouleau coucheur enroulé très dur ou mieux 
de recouvrir ce dernier d’un manchon et de 
diminuer, si nécessaire, la charge du rouleau. 
Les rouleaux porteurs en bois avec bandes de 
feutre ou de manchon enroulées en spirale et 
clouées sont nuisibles pour le feutre, les clous 
venant tôt ou tard à traverser les bandes et 
ces rouleaux tournant rarement bien ronds. 
Le mieux est d'employer un rouleau en laiton, 
sur lequel du fil de laiton est enroulé en spirale 
et soudé. Le nettoyage du feutre est notable- 
ment amélioré si on l’expose à l'action d'un 
tuyau arroseur immédiatement après qu'il a 
abandonné la pâte au rouleau de format. Au 
lieu du tambour en lattis décrit plus haut, on 
peut se servir aussi, pour le nettoyage du 
feutre, de baguettes élastiques en bois, sou- 
levées par un excentrique et retombant sur le 
feutre dès qu'ils sont abandonnés par l’excen- 
trique; en pareil cas, le feutre doit se déplacer 
verticalement et être arrosé d’eau abondam- 
ment. On utilisera alors avec avantage des 
joncs ou des baguettes de noisetier sans 
nœuds. Un point important aussi pour le 
ménagement du feutre est sa teneur en eau 
lorsqu'il arrive sur le cylindre à forme ronde; 
pour ce motif, il est bon de consacrer une 
attention spéciale aux deux rouleaux exprimant 
l’eau du feutre après le lavage et d'employer 
deux petits rouleaux en caoutchouc, tout au 
moins si l’on veut fabriquer des cartons fins. 
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very little experience. If, in such cases, also 
the control by the mill manager is not very 
severe, the consumption of felt for these 
cylinder-moulds may be very considerable. 
The felt is worn most in the felt-washer, in 


which a drum fitted with laths strikes against .- 


the felt, while the latter is being irrigated with 
water from a shower-pipe. The wear of the 
felt will be the greater, the drier the felt, 
and the rougher the edges of the laths. 
Preferably metallic rods are substituted for 
the wooden laths, and these rods are revolubly 
arranged in the arms of the drum. Brass 
tubing may also be used in place of such rods, 
the pieces of tubing fitted revolubly between 
the arms of the drum. These tubes or rods 
will not shave off the nap from the felt, but 
will glide revolvingly over the felt, and neverthe- 
less exert a sufficiently strong blow. Another 
cause for the rapid wear of the felt may be 
that the couch-roll is wrapped too loosely or 
loaded too heavily; the edges of the cylinder 
mould will then cut into the felt, which will, 
at these points, quickly lose its nap or even 
tear. For avoiding this preferably a hard 


-wound couch-roll is employed, or the latter is 


covered with a jacket and, if necessary, the 
load on the couch-roll is reduced. Guide-rolls 
ınade of wood, with felt strips nailed on in form 
of spirals are dangerous for the felt, as the 
nails will appear sooner or later, and as these 
rolls rarely run quite true. It will always be 
best to use a brass roll on which brass wire 
is brazed in form of spirals. The cleaning 
of the felt is, further, greatly improved if it 
is submitted to the jet of water from a shower 
pipe as soon as it has delivered the pulp to 
the gatherer. For cleaning the felt, also 
elastic wooden sticks may be used in place 
of the above described lath-drum, which sticks 
are lifted by eccentrics, and on being released 
by the same, strike against the felt; for this 
the felt must travel in a vertical direction and 
be abundantly irrigated with water. Reeds 
or hazle-sticks, free of knots are best suited 
for this purpose. Another feature, which is 
important for the preserving of the felt is 
its contents of water on arriving on the cylinder 
mould; therefore the proper attention should 
be paid to the two rolls, which press the water 
from the felt after the washing, and it will 
be found of advantage to use small rubber 
rolls here, particularly if fine pasteboards are 


to be made. 


Nive 
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Leitwalze, welche um ihre senkrechte Mittel- 
achse Schwingbewegungen ausführen kann, 
zur selbsttätigen Geradführung der Siebe 
und Filze von Papier, Pappen und ähnlichen 
Maschinen. 
D. R. P. Nr. 260 583, Klasse 55d, Gruppe ıt. 
Firma H. Füllner in Warmbrunn i. Schlesien. 
Patentiert 
im Deutschen Reiche vom 1. September 1912 ab. 


Patent- Ansprüche: 

1. Leitwalze, welche um ihre senkrechte Mittel- 
achse Schwingbewegungen ausführen kann, zur 
selbsttätigen Geradführung der Siebe und Filze von 
Papier-, Pappen- und ähnlichen Maschinen, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Leitwalze (a) in einem 
U-förmigen Gestell (b) gelagert ist, welches um 
seine senkrechte Mittelachse (Zapfen c) schwingen 
kann. 

2. Leitwalze nach Patbntanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Schwingungsachse quer zur 
Laufrichtung des Siebes oder Filzes verschiebbar 
ist, z. B. durch Lagerung des Zapfens (c) in einem 
verschiebbaren Spurlager (d). 

Die an Papier-, Pappen- und ähnlichen Maschinen 
vorhandenen Siebtücher und Trockenfilze sind nie 
so gleichmäßig gewebt, daß sie sich in gespanntem 


seiner Mitte angeordneten senkrechten Zapfen drehen 
kann. Abgesehen von der außerordentlichen Einfach- 
heit hat die neue Leitwalze noch den Vorzug, daß 
alle ihre Teile in äußerst bequemer Weise frei zu- 


ganglich und jederzeit nachzusehen sind, während 
bei den vorerwähnten Spannwalen die Teile im 
Innern liegen und schwer zugänglich und schwierig 
zu montieren sind. Bei der neuen Walze kann ihr 
Durchmesser jede beliebige Ausmessung haben, wäh- 
rend die vorbeschriebenen Walzen wegen der im 
Innern befindlichen Kugellagerung einen bestimm- 
ten Mindestdurchmesser besitzen müssen. 

Ein weiteres Erfindungsmerkmal der neuen Leit- 
walze besteht darin, daß die Schwingungsachse der 
Leitwalze quer zur Laufrichtung des Siebes oder 
Filzes verschiebbar ist, was konstruktiv beispielsweise 
dadurch ermöglicht wird, daß der senkrechte Dreh- 
zapfen des Walzengestells in einem verschiebbaren 
Spurlager gelagert ist. 

Die Walze a, die von dem darüber laufenden 
Filz oder Sieb durch Reibung mitgenommen wird, 
ist in einem U-förmigen Gestell b gelagert, das sich 
mit seinem mittleren Zapfen c in einem mit Ge- 
windesupport versehenen Spurlager d frei drehen 
kann. Das Spurlager d selbst kann mittels einer 
vom Handrad e zu drehenden Leitspindel f in der 
Querrichtung der Sieb- und Filzbahn hin und her 


Zustande während des Betriebes über ıhre ganze 
Breite gleichmäßig strecken, sie haben infolgedessen 
das Bestreben, ihre normale Bahn zu verlassen und 
‚nach der einen oder andern Maschinenseite zu laufen, 
wodurch ders regelrechte Betrieb gestört wird und 
die Siebe und File selbst einem frühzeitigen Ver- 
schleiß ausgesetzt werden. 

Um diesen Uebelstand zu beseitigen, sind bereits 
zur selbsttätigen Geradführung des Filzes von Pappen- 
maschinen Spannwalzen in Vorschlag gebracht, die 
infolge ihrer in der Walzenmitte befindlichen Kugel- 
lagerung in wagerechter und senkrechter Richtung 
gleichzeitig pendelartig schwingen können. Um aber 
diese Spannwalzen zur Filzführung verwenden zu 
können, muß die zweifache Beweglichkeit in eine 
zwangläufige Bewegung in senkrechter oder wage- 
rechter Richtung übergeführt werden; zu diesem 
Zwecke war an dem einen Ende der Spannwalze eine 
besondere Steuervorrichtung vorgesehen. 

Gegenüber diesen Spannwalen wird gemäß der 
Erfindung die gleiche Wirkung in einfachster Weise 
dadurch erzielt, daß die Leitwalze in einem U-för- 
migen Gestell gelagert ist, das sich um einen in 


wobei 


geschoben werden, sein Support in einer 
Schwalbenschwanzführung einer auf den Seiten- 
wänden g ruhenden Querplatte # läuft. 

Statt der Leitspindel f kann auch ein beliebig 
anderes Bewegungsmittel genommen werden. 


CAR? 


Stoffmühle mit senkrechter oder wagerechter 
Wellenlage, insbesondere für die Holzstoff- 
fabrikation, mit festem Boden- und dreh- 
barem Läuferstein, bei welcher der Stoff 
unter Benutzung einer Förderschnecke durch 
den Bodenstein zugeführt wird. 
D. R. P. Nr. 260921, Klasse 55 c, Gruppe 9. 
Franz Schmidt in Forst 1. L. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 14. Mai 1912 ab. 


Patent- Anspruch: 

Stoffmühle mit senkrechler oder wagerechter 
Wellenlage, insbesondere für die Holzstoff- 
fabrikation, mit festem Boden- und drehbarem 
Läuferstein, bei welcher der Stoff unter Benutzung 
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einer Förderschnecke durch den Bodenstein zu- 
geführt wird, dadurch gekennzeichnet, daß der die 
Förderschnecke (g) umgebende zylindrische Hohl- 
körper (f) innen mit Vorsprüngen (1) versehen ist, 
welche in schraubengangartiger Weise mit derselben 
Steigung wie die Förderschnecke (g), jedoch in ent- 
gegengesetzter Richtung verlaufen. 


Die Erfindung bezieht sich auf eine Stoffmühle, 
insbesondere für die Holzstoffabrikation, mit einem 
festen Bodenstein und einem Läuferstein, bei welcher 
der Stoff durch den Bodenstein unter Benutzung 
einer Förderschnecke zugeführt wird. Das Neue be- 
steht, wie die Zeichnung zeigt, darin, daß der die 
Förderschnecke g umschließende Hohlzylinder f an 
der Innenseite mit schraubengangartig verlaufenden 
Vorsprüngen i versehen ist, die mit der gleichen 
Steigung verlaufen wie die Schnecke g, aber in ent- 


gegengesetzter Richtung. 
NE 


NV 


Durch diese Anordnung wird bewirkt, daß das 
Mahlgut bei der Drehung der Schnecke g recht- 
winklg gegen die Vorspriinge i stößt. Dadurch 
entstehen im Mahlgute, namentlich bei breiigem Mahl- 
gut, Wirbel, wodurch verhindert wird, daß die För- 
derschnecke g toten Gang im Mahlgut hat, d. h. 
daß ihre fördernde Wirkung aufhört. Durch die 
neue Anordnung wird der Vorschub hauptsächlich 
bei dünnflüssigem Mahlgut besonders begünstigt. 


_ a 


‚DER PAPIER-PABRIKANT 


maschinen. 


799 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


ı. Anmeldungen. 
Für den angegebenen Gegenstand hat der Nachgenannte an dem be- 
zeichneter Tage die Erteilung emes Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer isı das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand der An- 
meldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 
55d. B. 63765. Rotierende Saugwalze mit ein- 


zelnen Saugzellen für Papiermaschinen. Heinrich An- 


dreas Brockmann, Pedras Brancas, Brasilien; Ver- 
treter: M. Loser und Diplom-Ingenieur A. H. Knoop, 
Patentanwälte, Dresden. 8. 7. rr. 


55d. S. 38649. Vorrichtung zum Verhiiten des 
AbreiBens der Papierbahn am Langsiebe der Papier- 
maschine. Eugen Sauer, München, Lothstraße 16. 
31. 3. 13. 

55d. S. 38363. Aus zwei im Abstand. mit- 
einander verbundenen gelochten Blechen bestehende 
Vorrichtung zum Entwässern feuchter Pappen in 
Pressen; Zus. z. Anm. S. 37602. Adam Sommer, 
Lehnamühle b. Greiz. 24. 2. 13. | 

55e. R. 37380. Bogensortiermaschine. Gustav 
Edmund Reinhardt, Leipzig-Connewitz, Waisenhaus- 
straße 19. 18. 2. 13. | 


2. Erteilungen. 
Auf die hierunter angegebenen Oegenstände sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter. die Klassenziffern 
Nummern ten haben. Das bei e Datum bezeichnet 
Beginn der Dauer des Patents. Am uß ist jedesmal dar 
Aktenzeichen angegeben. 


262 439. Stoffmühle für die Holzstoff- 
fabrikation. William Denso, Forst, Lausitz, und Otto 
Kurz, München, Elisabethstraße 23. 12. 9. 12. 
D. 27 534. Ä 

55d. 262 384. Einrichtung zur Erzeugung einer 
gleichmäßig starken Stoffbahn auf Rundsieb-Karton- 
Société Anonyme des Cartonneries de 
l'Isère, Lyon; Vertr.: A. Bauer, Pat.-Anw., Ber- 
lin SW. 68. 3. 10. 12. S. 37 310. 

55f. 262 352. Vorrichtung zum Belegen endloser 
grundierter Papierbahnen mit Blattmetallblättern unter 
Verwendung von festen oder beweglichen Unter- 
stützungsflächen zum Anlegen. Cigaretten- und Tabak- 
fabrik „Monopol“ V. L. Hurwitz, Dresden. 24. 11. 11. 
C. 21 276. 


550C. 


3. Versagungen. 
Auf die nachstehend bezeichneten, an den angegebenen Tagen bekannt 
gemachten Anmeldungen ist ein Patent Weier: Wé Die Wirkungen des 
einstweiligen Schutzes gelten als nicht eingetreten. 


14 365. Schleifstein, insbesondere für 
16. 9. 12. 

~ 4. Löschungen. 
Nichtzahlung der 
258 458. 


55a. 1. 
Holzschleifer. 


Infolge Gebühren: 


128 626, 


55d: 


com 


GOSGGDO 


Gebrauchsmuster. 


Nach der Bekanntmachung des Reichskanzlers 
vom 28. April 1913 (R.-G.-Bl. Seite 251) kann die 
unionsrechtliche Prioritätserklärung über Zeit und 
Land einer Voranmeldung für Gebrauchsmuster, 
welche im Mai 1913 angemeldet werden, noch bis 
zum Ablauf eines Monats seit der Anmeldung ab- 
gegeben werden. Soweit dies für die nachstehend 
veröffentlichten Gebrauchsmuster noch gescheken 
sollte, wird die Prioritätserklärung nachträgiich be- 
kannt gemacht werden. 


Eintragungen. 
54f. 558077. Pappkübel für Bitter usw. Pauly 
& Pinner, Berlin. ı8. 4. ı3. P. 23 522. 


800 

55d. 558293. Saugerbelag für Papiermaschi- 
nen. Carl Hermann Kuhn, Rauschenthal b. Wald- 
heim. 5. 8 12. K. 54317. 

55e. 558267. Rollstange fiir Querschneider. Fa. 
Karl Krause, Leipzig. 30. 5. 13. K. 58 438. 

55e. 558268. Gesteuerte Bremse für Roll- 
stangen. Fa. Karl Krause, Leipzig. 30. 5. 13. 
K. 58 439. | 

55e. 558269. Rollständer mit Steuergestänge. 
Fa. Karl Krause, Leipzig. 30. 5. 13. K. 58 440. 

55f. 558322. Karton, auf der einen Seite 


saugfähig in der Art von Löschpapier, auf der an- 
wie Schreibpapier. 
20. 5. 13. 


Arnold 
M. 46 447. 


deren Seite tintenfest 
Mai, Düren, Rheinland. 


Technische Mitteilungen. 
ee 


Ueber die groBe Schneidemaschine der Firma 
Karl Krause, Leipzig, ist hier schon einmal berichtet 
worden. Bei dem allgemeinen Aufsehen, das diese un- 
gewöhnlich große und schwere Maschine — sie hat 
bekanntlich eine Schnittlänge von 270 cm und ein Ge- 
wicht von 14700 kg — erregt hat, wird es wohl 
interessieren, einige Konstruktionseinzelheiten der 
Maschine kennen zu lernen. 

Bevor jedoch auf einige dieser Einze‘he ten näher 
eingegangen wird, soll kurz darauf hingewiesen wer- 
den, welchen Forderungen eine derartige Konstruktion 
genügen muß. Die Maschine soll u. a. das Schneiden 
unter möglichst geringem Aufwand von Kraft bewerk- 
stelligen, mit allen Einrichtungen versehen sein, die 
unter normalen Verhältnissen gebraucht werden usw. 

Das Verlangen nach möglichst niedrigem Kraft- 
bedarf hat auch bei der Konstruktion der eigentlichen 
Schneidvorrichtung den Anlaß zu eingehenden Studien 


Fig. t. 


gegeben. Es würde hier zu weit führen, auf die ein- 
zelnen Ueberlegungen einzugehen, die dabei nötig 
waren; wir müssen uns damit begnügen, das Schema 
der Schneidmesserbewegung, Figur ı, mit einigen 
Strichen zu skizzieren. Eine Kurbel k versetit durch 
eine Zugstange z den zweiarmigen Hebel h, der genau 
unter der Maschinenmitte gelagert ist, in schwingende 
Bewegung. Von den Punkten ! und m dieses Hebels 
wird die Bewegung durch weitere Zugstangen und 
Winkelhebel auf die Punkte p und o der Messer- 
scheide s übertragen. Die Zugrichtung der Messer- 
scheide ist genau entgegengesetzt der Richtung des 
Widerstandes gewählt, den der PapierstoB beim 
Schneiden auf das Messer ausübt. Auch sind die 
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Punkte p und o so gewählt, daß die resultierende 


Zugkraft an dem Messer durch die Mitte des Papier- 
stoBes geht. 

Der Vorteil der sachgemäßen Konstruktion ist ein 
zweifacher; erstens wird dadurch, daß Kraft und 
Gegenkraft in eine Linie gelegt werden, eine große 
Kraftersparnis erzielt, denn es fallen die sonst ent- 
stehenden Seitenkräfte weg, die sich in unnütze Rei- 
bung umsetzen würden, zweitens wird die Maschine 
auch sehr geschont, denn das Vermeiden schädlicher 
Reibungskräfte erhöht das Lebensalter der Maschine 
bzw. der betreffenden Maschinenteile. Hier muß auch 


einer weiteren Einrichtung, die denselben Zweck ver- 
folgt, gedacht werden. Die Messerscheide bewegt sich 


= 


“Spindel ma tter. 


| Vorder tisch. 


ot 


Hinter tisch. 


Fig. 2. 


nicht wie bei den meisten Maschinen fortwährend 
parallel zum Tische, sondern arbeitet im sogenannten 
Schwingschnitt, d. h. das Messer steht in der Höchst- 
lage etwas schräg zum Tisch, um erst während des 
Schneidens in die Parallellage zu gelangen. Dies 
hat den Erfolg, daß das Messer sich nicht mit der 
ganzen Breite auf einmal auf den Materialstoß setzt, 
sondern zuerst eine Ecke anschneidet und dann nach 
und nach bis zur vollen Breite in den Papierstoß ein- 
dringt. Diese Art des Schneidens verhindert den sonst 
unvermeidlichen Stoß, den die ganze Maschine beim 
Auftreffen des Messers auf das Material erfährt, und 
schont dadurch die Maschine. 

Die vierte Forderung verlangt, daß die Maschinen 
mit allen Einrichtungen versehen sein müssen, 
die unter normalen Umständen gebraucht werden. 
Diese Einrichtungen bestehen in der Hauptsache 
aus Schnittandeuter, Schmalschneider, Seitenwinkel am 
Hintertischh Maßanzeiger und der schnellen Sattel- 
bewegung. 

Der Schnittandeuter ist bei dieser Maschine als 
Balken ausgebildet, der durch zwei seitlich angeord- 
nete Ketten mittels Fußtrittes nach unten gezogen 
wird. Ein in den Preßbalken eingebautes Hebel- 
system hält mittels Druckfeder den Schnittandeuter 
hoch. Der Fußtritt zur Betätigung des Schnitt- 
andeuters macht dessen Bewegung nicht mit, bleibt 
also dauernd in höchster Stellung. Die Schmal- 
schneide-Einrichtung und der Seitenwinkel am Hinter- 


tisch haben die bekannten Formen dieser Einrichtun- 
‘gen bei „Krause-Maschinen“. 


Zum Ablesen der Entfernung des Sattels ist ein 
Bandmaß an der rechten Tischseite angeordnet. Das 
endlose Maßband läuft über Rollen und wird vom 
Sattel mitgenommen. Am Vordertisch kann die je- 
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weilige 
werden. 

Die Sattelverstellung selbst hat eine besondere 
kraftbetriebene Bewegungseinrichtung, die aus Fig. 2 
deutlich hervorgeht. Das Bild stellt di: Anordnung in 
der Draufsicht dar. Von der Antriebswelle aus wird 
mittels Riementrieb eine zweite Welle betätigt, auf 
der zwei Zahnräder und dazwischen eine Friktions- 
kupplung sitzen. Mit Hilfe dieser Räder wird die 
Bewegung auf die Tischspindel überiragen. Die Frik- 
tionskupplung kann von zwei Ssiten eingeschaltet wer- 
den und, je nachdem wie dies geschieht, bewegt die 
Tischspindel den Sattel nach vorwärts oder rückwärts. 
Um dieses Einschalten der Frikt:onskupplung auf 
bequeme Weise zu ermöglichen, ist ein endloses, über 
vier Rollen laufendes Band vorgeschen, mit welchem 
man von der rechten Vordertischseite aus durch 
Schwenken eines Handhebels die Kupplung in dem 
einen oder dem andern Sinne einrücken kann. Zur 
Feineinstellung des Sattels ist überdies ein Handrad 
vorhanden, mit welchem man den Sattel direkt ver- 
schieben kann. 


Sattelstellung an; einem Zeiger abgelesen 


Unsern Abonnenten steht der technische ese cates 
kostenlos sur Verftigung. 


Questions et 

réponses techniques. 

Dans cette rubrique il est 
donné sans frais à nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
renseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
étre rédigées aussi en langues 


étrangères. 


Schneiden einer unaufgewickelten Papierbahn 
in Längsstreifen. 

Antwort II auf Frage Nr. 809. Ein Trennen 
einer feuchten Papierbahn, die die erste Presse 
durchlaufen hat, in Streifen halte ich für nahe- 
zu ausgeschlossen. Es wäre dies, sofern Messer- 
trennung in Betracht kommt, nur mit Teller- oder 
Glockenmessern môgiich, wie man solche zum Schnei- 
den der ebenfalls unaufgewicke ten trockenen Papier- 
bahn beim Längsschneider der Papiermaschine oder 
an den Längsschneidvorrichtungen der Querschneider 
antrifft. Dies in nassem Zustande zu erzielen, ist 
meines Erachtens deshalb nicht möglich, weil der 
feuchte Stoff unausgesetzt bei dem quetschenden 
Schnitt der Messer an diesen hängen ° bleiben 
und die Bahn zerreißen würde. Auch würden die 
Messer sehr leicht rosten und unscharf schneiden, 
wodurch ebenfalls viel Ausschuß entsteht. Wenn es 
aber nicht darauf ankommt, daß die schmalen Strei- 
fen genau scharfkantig sind, so können diese so er- 
zeugt werden, daß man über dem Siebe, wo die 
Papierbahn noch eine einzige Stoffbahn bildet, eın 
Spritzrohr mit vielen kleinen staubspritzenartigen 
Wasserstrahlen anbringt, deren Strahlen die Bahn ın 
beliebig viele schmale Streifen trennt. Oder ein be- 
sonders konstruiertes Sieb trennt diese bereits bei 
der Entstehung. Aehnlich arbeiten die Zellulosegarn- 
maschinen, in denen dann die nassen, schmalen Strei- 
fen durch ein aus zwei endlosen Gummitüchern, welche 


Technical Questions 
and Answers. 

In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 
questions which may be wor- 


ded in the foreign language. 


sich fortbewegen und außerdem seitlich hin- und her- 
gehn, gebildetes sog. Nitschelwerk zusammengeni- 
schelt oder zu nassen Schnüren gedreht werden, welche 
dann eine jede einzeln in eine sich um ihre Achse 
drehende hohe Blechbüchse lose eingelegt, um dann 
getrocknet und eventl. versponnen zu werden. Wenn 
Sie einen durchaus scharfen Trennungsschnitt haben 


‚wollen, so wäre dies vielleicht dadurch zu erreichen, 


daß Sie die feuchte Papierbahn über eine Walze 
aus Hartgummi, Holz oder Weichmetall führen, auf 
welcher eine Messerwelle läuft, die mit Teilringen und 
Kreismessern aus Metall, Hartbronze oder Glas ver- 
sehen sind, welche ziemlich scharf sein müssen und 
sich durch Drehung der angetriebenen Unterwalze, 
welche die Geschwindigkeit des Papiers haben muß, 
auf dieser abrollt. Das dazwischenliegende nasse, fort- 
laufende Papierblatt wird durch den Druck der Messer- 
welle durch scharfes Lo:quetichen, denn ein Schnei- 
den bei dem nassen Stoff ist es eigentlich nicht, ge- 
trennt. B. T. 


Cat 


Haafseile. 


Antwort I auf Frage Nr. 811. Bei einem Wel- 
lenabstand von 16 Metern können Seile gerade noch 
angewandt werden, es ist dies die niedrigste Grenze, 
vielfach wird eine Achsenentfernung von mindestens 
20 m gemeint, bei der Seile gegenüber Riemen noch 
Vorteile bieten. Das Kreuzen der Hanfseile kann sehr 
wohl geschehen, jedoch müssen dieselben dann so 
gelegt werden, daß sie sich an den Kreuzungsstellen 
nicht berühren, denn sonst kann es vorkommen, daß 


die immerhin rauhen Seile, auch wenn sie noch so 
‘gut geschmiert und mit Seilfett. behandelt wurden, in 


überaus kurzer Zeit verschleißen. Gekreuzte Seil- 
triebe sind so zu montieren, daß zwischen denselben 


nahe der Kreuzungsstelle Ablenk- und .Leitrollen an- 


gebracht werden, welche die Seilbahnen voneinander 
abdrängen, damit es sich nicht berührt. Ich habe hierzu 
Laufrollen aus astfreiem harten, trockenem Eichen- 
oder Akazienholz benutzt, die etwa 300 mm lang 
waren und 175 mm im Durchmesser maßen; in der 
Mitte sind sie etwas verjüngt und haben dort auf eine 
Länge von zirka 125 mm nur einen verlaufenden in 
der genauen Mitte kleinsten Durchmesser von 140 mm; 
solche Rollen, die an den Enden aufgezogene ciserne 
Ringe haben müssen, und mit einer gußeisernen 
Büchse innen versehen sind, laufen deren 2 auf 
schmiedeeisernen Wellen. “Beide drängen das Seil 
rechts und links der Kreuzungsstelle soweit nach 
außen, daß es sich an dieser nicht berührt. Man kann 
auch nur eine Rolle direkt zwischen das Kreuz setzen. 
In jedem Falle sind Lagerständer aus Eisen in den 
Fußboden einzulassen, an deren einem Ende die fest- 
stehende, Welle anmontiert wird, auf das sich die 
Rolle mit großer Geschwindigkeit dreht. Ein sehr 
großer Tropfoler ist anzubringen, denn der halb steil 
gestellte‘ Rollentrieb . braucht viel Oel. Auf diese 
Weise bewähren sich gekreuzte Hanfscile für die 
Dauer ganz gut. Nur braucht man viel Schmiermate- 
rial. Die Leitrollen setze man nicht zu weit von ein- 
ander ab, bzw. vom Schnittpunkte der Seile, weil 
sie sonst das Seil zu leicht ableiten, so daß es seinen 
Weg in die. Rille nicht immer mit Sicherheit nimmt 
und leicht zum Herausspringen neigt. N. T. 

. Antwort II auf Frage Nr. 811. Wenn cben 
möglich, sollte man aus betriebstechnischen Gründen 
die Anlegung eines gekreuzten Hanfseiltricbes fur 
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Dauerbetrieb und zur Uebertragung so großer Kräfte, 
vermeiden. Es sind aber doch verschränkte Hanfseil- 
triebe in einigen Fabriken, wo tatsächlich kein besse- 
rer Ausweg zu finden war, in Anwendung und be- 
währen sich verhältnismäßig günstig. Worauf es hier 
ankommt, ist die sachgemäße Anlegung und richtige 
Behandlung. Vor allem muß der Lauf des Seiltrums 
so geregelt sein, daß keine Abnutzungen oder son- 
stige Schäden durch Reibung zwischen den Seilen 
stattfinden kann, da das Seil wegen seiner Steifigkeit 


eine derartige Reibung durchaus nicht vertragen 
kann. Man disponiert den Antrieb zweckmäßig in 
der Weise, daß der ziehende und der gezogene 


Trum an der Kreuzstelle über Leitrollen geführt 
wird, die etwa 25 bis 30 cm im Durchmesser sind, 
weil sonst die Seile, besonders bei zu straffen Span- 
nung, sich nicht nur gegenseitig aufreiben und einander 
ruinieren, sondern auch bedeutend mehr Kraft ver- 
schlingen. Auch kann die Zerstörung der Seile in- 
folge einer Erhitzung durch die fortgesctzte Reibung 
unter Umständen plötzlich eintreten. Die Rillenform 
der Leitrollen wähle man so tief, bzw. den beider- 
seitigen Rand so hoch, daß das Seil nicht aus den 
Rillen herausspringen kann, das Profil der Ein- 
drehung dagegen genau so wie bei den Antricbs- 
scheiben, damit sich das Seil gleichmäßig einlegen 
und abheben kann. Man bildet die Leitrollenträger 
zweckmäßig so aus, daß die Leitrollen dem Seil- 
zuge entsprechend unter jedem erforderlichen Winkel 
eingestellt werden können, dann aber auch so, daß sie 
jeder Durchsenkung oder Anspannung der Seile leicht 
folgen können. Die Leitrollenlager müssen leicht 
beweglich auf stabilen Trag- oder Stehbolzen sitzen, 
die Lagerung im ganzen muß dagegen kräftig und 
solide gehalten sein. Den beim Sciltrieb mitunter 
auftretenden stark springenden Bewegungen muß 
beim gekreuzten Seiltrieb unbedingt durch gutes 
Ueberwachen, durch dauernd gleichmäßige Span- 
nung, eventl. durch rechtzeitiges Kürzen vorgebeugt 
werden. Für den vorliegenden Fall ist das Quadrat- 
seil vorzuziehen, da es sich weniger und dann auch 
ganz gleichmäßig streckt und von größerer Biegsam- 
keit und Zugfestigkeit ist. Sie können nicht rund 
laufen und lassen sich nach längerer Betriebszeit 
um 90 Grad drehen, so daß ein ganz gleichmäßiger 
Verschleiß aller 4 Seilkanten erzielt wird. 


H. Betriebsleiter. 


ca 


Kreuzen der Holländerriemen. 


Antwort I auf Frage Nr. 812. Es ist dringend 
abzuraten, die Holländerriemen auf einen so geringen 
Wellenabstand von nur 4,5 Meter zu kreuzen. Sie 
würden dadurch einen Schaden nach dem andern 
erleiden. Zunächst müssen alle gekreuzten Riemen 
weit strammer gespannt werden als offen gehende, 
und erst recht auf eine derart kurze Entfernung, wo 
selbst offene Riemen, wenn sie gut durchziehen sollen, 
sehr stark gespannt sein müssen. Im allgemeinen soll 
der Punkt, wo die Riemen sich kreuzen, mindestens 
um das zehnfache der Riemenbreite von der nächsten 
Welle entfernt sein, je breiter also ein gekreuzter 
Riemen und je näher sein Kreuz vor der kleineren 
Scheibe ist, desto ungünstiger ist ein derartiger Be- 
trieb. In Ihrem Falle beträgt die Entfernung von 
der des Schnittpunktes des Riemens von 250 mm 
nur knapp das 7fache, denn der Schnittpunkt des 


gekreuzten Triebes liegt rund 1800 mm von der 
nächsten, hier also der kleineren Scheibe entfernt. 
Bei derart geringen Entfernungen bleibt der Riemen 
auch nicht auf den Scheiben, er wird durch seinen 
Lauf von denselben gedrängt. In einem solchen 
Falle, wo die Entfernung eine so geringe ist, kann 
man auch keine Zwischenrolle oder Leitrolle an- 
bringen, welche ähnlich den Seil- oder längeren ge- 
kreuzten Riementrieben die Riemen usw. voneinander 
fernhält, damit sie einander nicht reiben und ab- 
nutzen, denn bei dem geringen Wellenabstand hat 
der Riemen keine Zeit, sich wieder gerade zu richten 
und senkrecht auf die Scheibe aufzulaufen, wie es 
bei längeren gekreuzten Trieben der Fall ist. Ich 
rate Ihnen daher entschieden von diesem Experiment 
ab, nicht allein, daß öfteres Herunterfallen des Rie- 
mens die Folge sein wird, haben Sie neben großem 
Riemenverschleiß auch noch mit einem sehr hohen 
Kraftverlust zu rechnen, weil der Riemen übermäßig 
gespannt sein muß. Begleiterscheinungen hiervon sind 
noch das Heißlaufen der Lager der Welle und großer 
Oelverbrauch. Eher ließen sich noch zwei gekreuzte 
Riemen, die schmaler sind, auf einer doppelt gewölbten 
Scheibe anlegen, aber auch dies ist bei dem großen 
Kraftverbrauch der Holländer nicht ratsam, weil diese 
sonst leicht übereinander laufen. R. J. 


* 


Antwort II auf Frage Nr. 812. Möglich ist es 
wohl, Riemen für große Arbeitsübertragungen, wie 
solche beim Hollanderantricb geleistet werden müssen, 
gekreuzt laufen zu lassen, zweckmäßig dagegen und 
zu empfehlen ist es absolut nicht, da ein ungünstig 
situicrter Kreuzriementrieb für Holländer unter Um- 
ständen eine Quelle dauernder Unannehmlichkeiten 
sein kann. Wenn tunlich, wende man offen lau- 
fende Riemen an, namentlich für Holländer. Ein 
gekreuzt arbeitender Holländerriemen weist mancher- 
lei Nachteile auf und verursacht erhebliche Verluste 
sowohl in bezug auf Kraftverbrauch und Kraftüber- 
tragung, als auch auf Riemenverschleiß. Zwar über- 
trägt ein geschränkter Riemen, bei sachgemaBer An- 
ordnung, infolge seiner größeren Auflage auf den 
Scheiben etwas mehr als ein offener, aber meistens 
wird dieses „Mehr“ durch andere konstruktive- und 
Montagefehler an Unwirtschaftlichkeit übertroffen. 
Wenn nicht anders möglich, so muß wenigstens un- 
bedingt darauf gesehen werden, daß der Wellenab- 
stand möglichst groß ist, denn ein Schlagen einer 
langen Riemenleitung wie bei offen laufenden Riemen 
ist hier nicht zu befürchten, ferner muß der Riemen 
reichlich breit, dabei aber möglichst dünn sein. Für 
den vorliegenden Fall ist die Wellenentfernung mit 
4,5 m in Anbetracht der durch die großen Scheiben 
notwendig werdenden kurzen Kreuzung verhältnis- 
mäßig klein. Die Riemen sind infolgedessen starker 
Reibung ausgesetzt durch das fortgesetzte aneinander 
vorbeischleifen, wodurch die Haltbarkeit des Riemens 
schr heruntergesetzt wird und Gefahr entsteht, daß er 
leicht abläuft. Starke Bombierung der Scheiben ist 
unbedingt erforderlich, jedoch wähle man dieselbe 
nicht höher wie 1 Prozent der Scheibenbreite. 
Die Beanspruchung des Riemens ist hier sehr un- 
günstig. Zu der unbequemen Biegung in der Längs- 
richtung kommt noch die scitliche Biegung des Rie- 
mens um die Wölbung. Bekanntlich verliert jeder 
Riemen bei mehr als ı Prozent Wölbung meistens 
10 Prozent seiner Auflagefläche, woraus ein wesent- 
licher Kraftverlust resultiert. Auch wird der Lauf 
des Riemens unruhig, so daß er sich nicht auf der 
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Scheibe zu halten vermag. Besonders achte man 
noch darauf, daß die Holländer genau rechtwinklig 
zur Transmission ausgerichtet stehen, weil hier der 
kleinste Fehler ein einseitliches Abdrängen des Rie- 
mens von der Scheibe verursacht. Schließlich ist 
bei gekreuzt laufenden Riemen doch besonders auf 
eine sachgemäße Verbindung der Riemenenden zu 
achten, um einen ruhigen, schlaglosen Lauf zu er- 
zielen. Eine Hauptbedingung ist das sorgfältige, bzw. 
gleichmäßig verlaufende Ausschärfen der beiden Rie- 
menenden, die, zusammengelegt, die Riemendicke 
nicht überschreiten dürfen, dann ist der Gang des 
Riemens am ruhigsten. Die Verbindung muß auch 
so hergestellt sein, daß der Stoß mit der Bewegungs- 
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richtung läuft, weil er im anderen Falle Beschädi- 
gungen ausgesetzt ist. Bei Nähriemen muß die Ver- 
bindung auch parallel mit der Bewegungsrichtung 
laufen, also nicht so, daß diese kreuzt, weil sie 
sonst an der Kreuzstelle des Treibriemens vorzeitig 
zerstört wird. H. F. 


Car 


Auskleidung von Sulfitkochern. 


Frage Nr. 814. Welche Auskleidungen kommen 
heute fiir Sulfitkocher praktisch in Betracht und wie 
werden sie ausgeführt ? 

Gest 


Papiermachertage in Dresden. 


Versammlung des Vereins der Zellstoff- und 
Papierchemiker. 


Für Dienstag, den 17. Juni, war in dem 
Ausstellungsgebäude eine Versammlung des 
Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker an- 
beraumt worden, die gegen 3,12 Uhr vom 
Vorsitzenden, Herrn Dr. Max Müller, eröffnet 
wurde. In seiner Begrüßungsrede wies der- 
selbe darauf hin, daß man in der Papier- 
macherstadt Dresden öfters zusammengekom- 
men sei, trotzdem sei es ein Wagnis ge- 
wesen, dieses Jahr auch eine Versammlung 
der Zellstoff- und Papierchemiker in Dresden 
abzuhalten, da eine große Anzahl Sitzungen 
stattfinde. Der Geschäftsführer des Vereins, 
Herr Prof. Dr. Schwalbe, berichtete dann über 
die Eingänge. Eine Preisbewerbung ist zu- 
rückgegeben worden, während die Doktor- 
Dissertation des Herrn Dr. Bernheimer vom 
Verein in Druck gegeben worden sei. Der 
Vorstand regt an, im Anschluß an die Ver- 
sammlung des Vereins Deutscher Chemiker 
in Breslau ebenfalls eine Sitzung dort ab- 
zuhalten, zumal man Breslau als Feststadt ın 
diesem Jahre nicht gut umgehen könne. 
Hierauf folgte der Vortrag des Herrn Dr. 
Drechsler: ‚Vorbehandlung und Filtration 
von Flußwasser“, und darauf der des Herrn 
Prof. Dr. Rohland: ‚Bedeutung kolloidaler 
Tone für Entfärbung und Reinigung in- 
dustrieller Abwässer“. Ueber beide Vorträge, 
denen mit großem Interesse gefolgt wurde, 
fand eine gemeinsame Diskussion statt. Einen 
dritten, mit großem Beifall aufgenommenen, 
Vortrag hielt Herr Prof. Dr. Schwalbe-Ebers- 
walde, der über das Thema: Zur Kenntnis 
des Sulfat-Zellstoff-Kochverfahrens“ sprach. 
An diesen Vortrag schloß sich eine lebhafte 
Diskussion an. Herr Prof. Dr. Schwalbe be- 
richtete dann noch über die eingelaufenen 


Fragen, die zum Teil aus der Reihe der Mit- 
glieder beantwortet wurden. Die Versamm- 
lung wurde gegen ı Uhr mit Worten des 
Dankes an die zahlreich erschienenen Mit- 
glieder und Gäste vom Vorsitzenden ge- 
schlossen. | 


Hauptversammung des Vereins Deutscher 
Holzstoff-Fabrikanten. 


Die sehr zahlreich besuchte Versamm- 
lung, die im Hotel ‚Bristol‘ stattfand, wurde 
314 Uhr durch den ‘Vorsitzenden, Herrn Eugen 
Kaul, Schandau, eröffnet. Nach der Begrü- 
Bung der Gäste und Mitglieder wies derselbe 
darauf hin, daß die Tagung unter einem gün- 
stigen Zeichen stehe, da in der Stadt Dres- 
den, wie allerwärts, das Kaiserjubiläum ge- 
feiert werde, und gedachte er dann der im 
letzten Vereinsjahre verstorbenen Mitglieder. 

Im letzten Jahre hat der ‘Verein die Herren 
Kommerzienrat Richard Breitfeld, Walter 
Breitfeld, Direktoren Schnitzer und Kürsch- 
ner und Geh. Kommerzienrat Dr.-Ing. von 
Voith durch den Tod verloren, und wird deren 
Andenken von den Anwesenden durch Er- 
heben von den Sitzen geehrt. Der Vorsitzende 
gab dann seiner Freude über die Ernennung 
des Herrn Dr. Niethammer zum Kommerzien- 
rat und über die Berufung des Herrn Prof. 
Schwalbe zum Vorstand der chemisch-tech- 
nischen Abteilung des forstlichen Versuchs- 
wesens und zum Leiter des Laboratoriums 
für Zellstoff- und Holzchemie an der Forst- 
akademie Eberswalde Ausdruck. Dem Vor- 
schlage, Herrn Medicus an Stelle des verhin- 
derten zweiten Vorsitzenden, Direktor Meil- 
ner, mit der Stellvertretung des Vorsitzenden 
zu betrauen, wurde angenommen. 

Hierauf erstattete der Syndikus des Ver- 
eins, Herr Dr. Schuchart, den Geschäfts- 
bericht, der diesmal vor Abhaltung der Gene- 
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ralversammlung in endgültige Form gebracht 
worden war und gedruckt vorlag. Demselben 
entnehmen wir kurz folgende Punkte von größe- 
rem Interesse: Das abgelaufene Geschäfts- 
jahr ist das vierzigste seit der Gründung des 
Internationalen Vereins, der bekanntlich einige 
Jahre später in den Verein deutscher Holz- 
stoffabrikanten umgewandelt wurde. Im Vor- 
dergrund des Interesses stand im Geschäfts- 
jahr die Frage der Erneuerung der Han- 
delsverträge und des autonomen Zolltarifes, 
für welche schon jetzt das Material zu- 
sammengetragen werden müsse, um der 
Regierung jederzeit Auskunft geben zu 
können. Man hoffe dringend, daß diesmal 
die industriellen Forderungen und nicht die 
agrarischen, die bereits im reichsten Maße 
Erfüllung gefunden haben, von der Regie- 
rung als maßgebende Gesichtspunkte an- 
gesehen werden und daß letztere die Industrie 
zu den Verhandlungen heranzichen werde. 
Die Vorarbeiten sind in der Holzstoffindustrie 
durch die Produktionsstatistik und eine Um- 
frage über die Wünsche der deutschen Holz- 
stoffabrikanten wesentlich gefördert worden. 
Die Produktionsstatistik für 1912 wird noch 
genauer und lückenloser werden wie dic für 
1910, doch ist es wünschenswert, daß alle 
Firmen die Fragebogen beantworten und ein- 
senden. Der Geschäftsbericht verbreitet sich 
dann in interessanter Weise über verschiedene 
Fragen, die die deutsche Holzstoffindustrie 
lebhaft berühren und an deren Erledigung 
dieselbe starken Anteil nahm. 


Hervorzuheben ist aus dem Geschäfts- 
bericht noch, daß die Zahl der Mitglieder 
zugenommen hat. Acht Firmen sind aus- 
getreten und 28 Firmen neu eingetreten, so 
daß die Mitgliederzahl jetzt 170 beträgt. Die 
Bedeutung dieses Mitgliederzuwachses tritt 
noch mehr in die Erscheinung, wenn man 
den Umfang der ein- und ausgetretenen Be- 
triebe vergleicht. Die ausgeschiedenen Fir- 
men sind kleinere Betriebe, während unter 
den neuen Mitgliedern sich verschiedene Groß- 
betriebe befinden, da die Werbetätigkeit des 
Vereins sich besonders auch auf die Firmen 
richtete, die den Holzstoff im eigenen Betriebe 
weiterverarbeiten. Der Verein deutscher Holz- 
stoffabrikanten ist die Vertretung der gesam- 
ten Holzstoffindustrie und legt deshalb großen 
Wert darauf, auch diejenigen Firmen, die 
den Holzschliff für eigenen Bedarf herstellen, 
in seinen Reihen zu schen. Es haben sıch 
erfreulicherweise in der letzten Zeit verschie- 
dene große Papierfabriksbetriebe mit eigenen 
Schleifercien dem Verein angeschlossen, und 
ist zu hoffen, daß noch weitere Beitritte er- 
folgen. 

Aus dem Teil des Geschäftsberichtes, der 
die Lage der deutschen Holzstoffindustrie be- 
handelt, möchten wir hervorheben, daß die 
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Einfuhr von Holzschliff im Jahre 1912 gegen- 
uber dem Jahre 1911, wie zu erwarten war, 
erheblich zurückgeblieben ist, sie betrug 83 097 
Doppelzentner gegen 151723 Doppelzentner 
im Jahre 1911. Auch in den ersten vier Mo- 
naten des Jahres 1913 ist die Einfuhrziffer 
weiter gefallen und betrug die Einfuhr 
14171 Doppelzentner gegen 44 296 Doppel- 
zentner ın der gleichen Zeit des Vorjahres. 
Ist dieses Nachlassen der Einfuhr für die 
deutsche Holzschliffindustrie auch erfreulich, 
so verdient doch die Verschiebung in der Ein- 
fuhr von nassem und trockenem Holzstoff, 
die durch die Zollherabsetzung von 1,25 Mk. 
auf 0,80 Mk. fur Holzschliff mit 50 Prozent 
Wasser oder mehr zurückzuführen ist, be- 
sondere Beachtung. Während im Jahre 1912 
von der Gesamteinfuhr nur 8516 Doppelzent- 
ner, d. i. zirka fin, zu 0,80 Mk. verzollt wur- 
den, kamen in den ersten vier Monaten des 
Jahres 1913 4421 Doppelzentner, d. i. etwa 
1/, der Gesamteinfuhr, zum Zollsatze von 
0,80 Mk. herein. Das zeigt, daß durch die 
weitere Herabsetzung des Zollsatzes die Ein- 
fuhr von nassem Holzschliff gefördert wird, 
eine Tatsache, die bei der Erneuerung der 
Handelsverträge sehr in Betracht zu ziehen 
ist. Die Ausfuhr von Holzstoff weist eine 
geringe Steigerung auf. Sie betrug im Jahre 
1911. 57711 Doppelzentner, im Jahre 1912 
69032 Doppelzentner und in den ersten vier 
Monaten des Jahres 1913 bereits 28027 Dop- 
pelzentner gegen 25 562 Doppelzentner in der 
gleichen Zeit des Vorjahres. 


Das Wort zum Geschäftsbericht wurde 
nicht verlangt, ein Beweis, daß derselbe all- 
gemeine Zustimmung gefunden hatte. 


Der Kassenbericht, den ebenfalls Herr 
Dr. Schuchart erstattete, lag auch gedruckt 
vor. Die Einnahmen haben sich einschließ- 
lich des Bestandvortrages aus dem Vorjahre 
(399,13 Mk.) auf 3623,28 Mk. und die Aus- 
gaben auf 3077,55 Mk. beziffert, so daß ein 
Bestand von 545,73 Mk. auf das neue Jahr 
vorgetragen wurde. 


Als Kassenprüfer wurden die Herren 
Müller-Altzschillen und Arnold-Bienenmühle 
gewählt. 


Der dritte Punkt der Tagesordnung be- 
traf die Vorstandswahl. Aus dem Vorstand 
hatten in diesem Jahre auszuscheiden die 
Herren Kiel und Buchholz als außerordent- 
liche Mitglieder und die Herren Weck und 
Eickhoff als Ersatzmänner. Herr Kiel hatte 
krankheitshalber eine Wiederwahl abgelchnt 
und wurde für ıhn, dessen Ausscheiden aus 
dem Vorstand lebhaft bedauert wurde, Herr 
Eickhoff gewählt, während Herr Buchholz 
wiedergewählt wurde. Ebenso wurde Herr 
Weck als Ersatzmann wiedergewählt und an 
Stelle des Herrn Eickhoff Herr Chelius. 
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4. Erneuerung der Handelsverträge und 
des Zolltarifs. Hierzu hielt zunächst Herr Dr. 
Schneider, Syndikus des Bundes der In- 
dustriellen, einen Vortrag über die Vorberei- 
tung der künftigen Handelsverträge. Redner 
erwähnte zunächst, daß er natürlich nur die 
allgemeinen Gesichtspunkte streifen könne, 
bei denen vielleicht wichtige Entscheidungen 
fallen. Eine Erhöhung der deutschen Aus- 
fuhr sei nur schwer möglich; schuld daran 
sci die Nicderlage, die die Industrie gegen- 
über der Landwirtschaft bei dem Eingehen 
der am 31. Dezember 1917 ablaufenden Han- 
delsverträge erlitten hat. In diesen zwölf 
Jahren stehen die Industrien unter der Nach- 
wirkung dieser Niederlage. Und die deutsche 
Industrie wird diesmal besser auf dem Posten 
sein müssen, um ähnliche Schädigungen zu 
verhüten. Zu Vorstellungen in dieser Hin- 
sicht sei nicht so sehr der Reichstag geeig- 
net, als der wirtschaftliche Ausschuß, und 
wenn die Lage der Industrie gebessert wer- 
den solle, müsse dieselbe dafür sorgen, daß 
ihre Vertretung im wirtschaftlichen Aus- 
schlusse eine bessere und reichlichere werde. 
Es müßten mehr Vertreter der ein- und aus- 
führenden Industrien in den wirtschaftlichen 
Ausschuß hineinkommen, was schon teilweise 
gelungen sei. Auch sonst habe sich die Lage 
etwas gebessert. Redner erinnert an den por- 
tugiesischen Handelsvertrag, bei dem die In- 
dustrie erst einige Tage vor dem Abschluß 
gefragt worden sei. Seither habe die Re- 
gierung doch etwas gelernt und der schwe- 
dische und japanische Vertrag sei dem wirt- 
schaftlichen Ausschuß vorher unterbreitet 
worden. Auf eines müsse aber aufmerksam 
gemacht werden, die Regierung mußte sich 
beklagen, daß die Wünsche der Industrie 
ungeordnet und unbegründet an sie gelangten. 
Es dürfte das Schicksal der Industrie beim 
Abschluß der neuen Handelsverträge ‘nicht 
allein davon abhängen, daß sie im wirtschaft- 
lichen Ausschuß vertreten sei, sondern die 
deutschen Industrien müßten vor allem auch 
geschlossen und einig vorgehen. Die Land- 
wirtschaft sei einig, deshalb seien ihre 
Wünsche auch in Erfüllung gegangen. Die 
deutsche Industrie müßte aus diesem Grunde 
sehr viel in sich arbeiten und Kleinigkeiten 
außer acht lassen. Die Produktionsstatistik 
sel für die künftigen Handelsverträge von 
größter Bedeutung, da gerade durch diese 
die Regierung erfahre, um was es sich handle 
und welche Bedeutung und welche Arbeiter- 
zahl die betreffende Industrie habe. Es sei 
aber nicht nur durch Zahlen und den Aus- 
schuß zu arbeiten, sondern auch dafür zu 
sorgen, daß die Personen, die im Auslande 
die Unterhandlungen zu führen haben, besser 
ausgewählt würden. Die Vertretung der Re- 
gierung bei Abfassung der Handclsvertrage 


dürfe nicht mehr eine Sache höfischer Etikette 
sein, sondern es müßten Geschäftsmänner aus- 
gewählt werden, die die Lage der Industrie 
genau kennen. Eine Reform des Diplomaten- 
und Konsulatdienstes müsse ebenfalls durch- 
geführt werden. Weiter führte der Redner 
dann aus, daß viel Kritik an der Meistbegiin- 
stigung geübt worden sei. Dieselbe habe zu 
schweren Schädigungen geführt. Bei meh- 
reren Staaten sei das Interesse erloschen, Han- 
delsverträge abzuschließen. Z. B. sei der 
Zoll auf Schweineschmalz, der auf die Ver- 
einigten Staaten gemünzt gewesen sei, die 
für 120 Millionen Mark einführen, im Handels- 
vertrage für Serbien, das nur für 800000 Mk. 
einführt, ermäßigt worden. So sei es meistens, 
wenn es sich auch nicht immer um so große 
Zahlen handle. Es werde nicht angehen, das 
ganze System der Meistbegünstigung über 
Bord zu werfen, man werde aber doch viel 
Schädigungen beseitigen können, indem man 
Einzelvorteile heraushole. Redner wünscht 
dann am Schlusse seines mit großem Beifall 
aufgenommenen Vortrages, daß die Organisa- 
tion auch im Verband Deutscher Holz- 
schleifer gute Fortschritte machen möge. 

Nachdem Herrn Dr. Schneider vom Vor- 
sitzenden, Herrn Kaul, der Dank der Ver- 
sammlung ausgesprochen war, fragt Herr 
Horn an, wer im wirtschaftlichen Ausschuß 
sel. Er wirft dann die Frage auf, ob es mög- 
lich sei, noch andere Vertreter in den wirt- 
schaftlichen Ausschuß zu senden und ob dies- 
bezügliche Anträge von Erfolg sein würden. 
Er regt weiter an, ob und inwieweit nicht auch 
im Interesse der Holzstoffindustrie an die 
Agrarier heranzutreten sei, da die Landwirt- 
schaft ja großes Interesse an "hohen Holz- 
preisen habe. Herr Dr. Schneider antwortet 
hierauf, daß es richtig sei, wenn die Industrie 
spezielle Vertreter fordere, die Regierung sei 
aber jetzt der Meinung, es genüge, wenn ein 
Herr im wirtschaftlichen Ausschuß verschie- 
dene Industrien vertrete. Für jede an der 
Ausfuhr beteiligte Industrie müsse aber cigent- 
lich ein Vertreter im wirtschaftlichen Aus- 
schuß sein. Hierauf entgegnete Herr Dr. 
Schuchhart, daß der Versuch hierzu bereits 
gemacht, aber abgelehnt worden sei, weil 
der wirtschaftliche Ausschuß sonst ein sehr 
ungefüges Gebilde werden würde. Hingegen 
habe man die Zusicherung erhalten, daß man 
in bestimmten Fällen gehört werde. 

Zu Punkt 4b führt der Vorsitzende aus, 
daß der Vorstand beschlossen habe, den alten 
Zollsatz von 1,50 Mk. für feuchten Holzstoff 
unter allen Umständen wieder anzustreben 
und jeden andern Vertragszoll auf nassen 
Holzstoff zu bekämpfen. Hierzu gibt Herr 
Dr. Schuchhart einige Erläuterungen und Er- 
ganzungen und führt aus, daß der Vorstand 
beschlossen habe, den Standpunkt, den man 
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seinerzeit vertreten habe, auch ferner beizu- 
behalten. Man wolle keine Erhöhung des Zollcs 
anstreben, sondern nur darauf zukommen, 
was man früher gefordert habe. Der Vor- 
sitzende führt hierzu weiter aus, daß die Ver- 
hältnisse ähnlich lägen wie im Jahre 1903, 
aber doch nicht ganz so. Es seien eine große 
Anzahl von Dampfschleifereien entstanden, 
aber die Verhältnisse könnten sich wieder 
ändern. Bei der Abfassung der neuen Han- 
delsverträge sei auch der Holzbezug zu be- 
rücksichtigen, da der Holzbedarf immer wei- 
ter gestiegen sei. Die Holzfrage habe auch 
große Papierfabriken mit Holzschleifereien 
dem Verein zugeführt, die eingesehen haben, 
daß ihre Interessen im Verein gewahrt 
bleiben. 

6. Die gedruckt vorliegenden Verkaufs- 
bedingungen werden verlesen und mit einigen 
Abänderungen, namentlich der des Absatzes 3, 
daß der Lieferant berechtigt ist, das Brutio- 
und das Wagengewicht bahnamtlich auf seine 
Kosten feststellen zu lassen und daß diese 
Berechnung maßgebend sein soll, angenom- 
men. Die Verkaufsbedingungen sollen auch 
sämtlichen Handelskammern zugestellt wer- 
den, um als Unterlagen bei der Feststellung 
von Handelsgebräuchen dienen zu können. 

Da bezüglich Punkt 7 der Tagesord- 
nung, Aussprache über Wildfraßschäden, die 
Meinungen geteilt sind, wird die Erledigung 
dieses Gegenstandes dem sächsischen Verband 
überlassen. 

Während dieser Verhandlungen hatten 
die Kassenrevisoren ihre Prüfung beendigt 
und nichts an der Kassenführung auszusetzen 
gefunden, so daß dieselbe gutgeheißen und 
der Kassierer entlastet wurde. 


Beim 8. Punkt der Tagesordnung, der 
Aussprache über die Geschaftslage, wurde 
allgemein darauf hingewiesen, daß sich die- 
selbe bedeutend dadurch verschlechtert habe, 
daß das Holz bedeutend im Preise gestiegen 
und es nicht gelungen sei, dies in dem Ver- 
kaufspreis für Holzstoff zum Ausdruck zu 
bringen. Auch die Löhne usw. sowie die so- 
zialen Lasten sind größer geworden, wo- 
durch die Lage der Holzschleifereien cben- 
falls ungünstig gestaltet wird. Hierzu kommt 
noch, daß, wenn ein wasserarmes Jahr vor- 
übergegangen ist, wieder neue Dampfschleife- 
reien entstehen, durch welche den Handels- 
schleifereien größere Absatzgebiete verloren 
gchen. Die Lage ist in Sachsen wie ın Süd- 
deutschland und auch im Harz ziemlich ähn- 
lich, die Preise sind teilweise sehr nicdrig, so 
daß es richtiger wäre, wenn die Handelsschleife- 
reien ihr Holz behalten und den Betrieb ein- 
stellen würden. Wenn auch in einigen Ge- 
genden und in einzelnen Fabriken größere 
Lager vorhanden sind, so sind doch im all- 
gemeinen die Holzstoffvorräte durchaus micht 


bedeutend und rechtfertigen dieselben in 
keiner Weise die unbegreiflichen Preise, zu 
denen mitunter Holzstoff geliefert und durch 
die der Markt verdorben wird. Herr Direktor 
Teich weist bei dieser Gelegenheit auf die 
Auskunftsstelle der deutschen Holzstoffabri- 
kanten hin, durch welche man sich über die 
Lage orientieren könne, und teilt weiter mit, 
daß seinen Ermittelungen nach die Vorräte 
nicht erheblich und in der Hauptsache nur 
in Fabriken zu finden seien, die mit ihrer Pro- 
duktion zurückhalten. Auch die Preise seien 
im allgemeinen doch höhere wie angegeben 
worden sei. 

Nachdem noch einige allgemeine An- 
gelegenheiten erledigt worden waren, wurde 
die Versammlung gegen 7 Uhr mit Dankes- 
worten des Vorsitzenden an die Anwesenden 
geschlossen. 


Die zollfreie Einfuhr von Lumpen zur Papier- 
fabrikation in Finnland. 


Das finnländische Finanzministerium hat am 
5. April d. J. neue Vorschriften bezüglich der zoll- 
freien Einfuhr von Lumpen für die Papierfabrikation 
erlassen. Nach diesen Vorschriften ist zollfreie Ein- 
fuhr nur zulassig für Lumpen (nicht von Wolle), die 
zur Herstellung von Papier und Pappen eingeführt 
werden, auf die Weise, daß sie unmittelbar den Pa- 
pierfabrikanten überschrieben werden. „Mercator". 


wa 


Zolitarifentscheidungen. 


Papier, auf einer Seite mit einer Farbschicht 
(camada de pintura) bedeckt, mit der Bezeichnung 
couché [aufgetragen], die es nicht lediglich auf eime 
Verwendung beim Stein- und Buchdruck beschränkt. 
Es weist vielmehr eine vollständige Farbdecke auf 
(pintura completa), die das Papier auch zu anderen 
Zwecken, z. B. zur Benutzung in der Pappindustrie, 
zum Bekleiden von Kästen geeignet macht, da sie ihm 
das weiße und glänzende Aussehen von Porzellan 
gibt — Tarıf-Nr. 514. (Diario do Governo.) 


Kanada. Eine Bekanntmachung der kanadischen 
Zollverwaltung vom 31. Dezember 1912 (Appraiser's 


Bulletin Nr. 630) enthält folgende Tarifentscheidung: 


Zollsatz 
des brit. des 


Vorzugs- General- 
tarifs tarifs 
v. Wert v. Wert 
Beutel aus Jute . . 15v.H. 20v.H. 


Portugal. Gefarbtes (pintado) und auf einer Seite 
mit einer Mischuny aus fettigem Stoffe und gepulver- 
tem Berliner Blau überzogenes Papier zur Wieder- 
gabe von Handschriften und zu ähnlichen Zwecken — 
Tarif-Nr. 514. 

Briefpapier und die zugehörigen Briefumschläge 
mit eingedruckten, ganz kleinen Zeichnungen (de- 
senhos) — Tarif-Nr. 512 und 519. 

Karten aus weißem Papier mit einer schild- 
förmigen farbigen Umrahmung und erhaben aus- 
geführten Verzierungen — Tarif-Nr. 537. 
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Portugal. Karton (cart o), feiner, aus drei über- 
einander gelegten und zusammengeklebten Papier- 
bogen hergestellt. — Tarif-Nr. 499. 


Zolltarifierung von Waren. 


Chile. Briefpapier ist mit So Centavos Gold für ı kg 
(einschließlich Umhüllung) zu bewerten und mit 30 
v. H. des Wertes zu verzollen. (Nach einem Berichte 
des Kaiserl. Generalkonsulats in Valparaiso.) 


Italien. Oelpapier, von leicht bläulicher Färbung, 
durchscheinend, ist nach Vorschrift des Repertorio 


nicht liniert“ nach 
12,50 Lire für 


wie „weißes Papier jeder Art, 
Tarıf-Nr. 250a ı vertragsmäßig mit 
100 kg zu verzollen. 


Pappblätter mit glänzender Öberfläche: ziegelrot, 
mit Sikkativ-Oelfirnis überzogen und mit Paraffin 
getrankt, sind nach der Anmerkung auf Scite 150 des 
Repertorio als „feine Pappe‘ anzusprechen und wie 
das Papier, woraus sie hergestellt sınd, zu behandeln. 
Gemäß der für „gefirnißtes Papier“. für „mit Paraffın 
getranktes Papier“ und für ‚feine Pappe aus ge- 
färbtem Papier“ vorgeschriebenen Zollbehandlung sind 
sie daher durch Tarif-Nr. 251 b vertragsmäßig mit 
40 Lire für roo kg zu verzollen. (Decrati del Ministro 
delle Finanze per la risoluzione di controversie etc.) 


Berlin. 


Die bevorstehende Reisezeit, die einen sehr 
groBen Teil der leitenden Persönlichkeiten von Ber- 
lin für längere Zeit fernhält, hat dazu geführt, daß 
einige Maßnahmen für die Deckung des Bedarfs ge- 
troffen worden sind. Aber wie alle geschäftlichen 
Vorkehrungen der letzten Monate, trug auch diese 
den Charakter der größten Zurückhaltung und ängst- 
licher Berechnung. Der Hochsommerzeit sehen da- 
her eine große Anzahl von Fabriken nicht ohne 
Besorgnis um genügende Beschäftigung entgegen. 
Das Bemühen um Aufträge greift in verstärktem 
Maße um sich, hat jedoch so gut wie gar keinen 
Erfolg. Einsichtige Fabriken haben dies richtig er- 
kannt und sind bereits dazu geschritten, den Be- 
trieb einzuschränken. Das ist im Augenblick auch das 
einzige Mittel, der Schwierigkeiten Herr zu werden. 
Bisher haben sich die Preise noch leidlich gehalten. 
Wird aber in demselben MaBe mit den Angeboten 
weitergegangen, so sind Preisrückgänge gar nicht 
zu vermeiden. Derartige Unterbietungen wären je- 
duch in den meisten Fällen ohne jeden Zweck, 
denn die Dinge liegen derart, daB der überwiegende 
Teil der Abnehmer zurzeit auch nicht unter den denk- 
bar günstigsten Bedingungen zu Käufen zu veran- 


lassen ist. Eine Preisdrückerei würde nur dazu füh- 
ren, das allgemeine Niveau herabzudrucken. Wie 
schwer es ist, dieses dann wieder zu heben, sollte 


keinem denkenden Kaufmann unbekannt sein. Da- 
rum kann immer nur wieder geraten werden, Ruhe 
und Besonnenheit zu bewahren, diese werden sich 
bei der Wiederbelebung des Geschäfts reichlich be- 
zahlt machen. 


Chemikalien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Marktlage des aal Schwefelmarktes ist 
wenig verändert. Die Verschiffungen im Juli und 
August an raffiniertem Brocken- und Stangenschwefel 
werden bedeutend sein seitens div. Großfirmen für 
die Zuckerfabriken, indem die Abladungen in diesen 
Heiden Monaten für diese Industrie stets vor sich 
gehen. Nach den Balkanstaaten gehen zu prompten 
Verschiffungen weiter größere Posten gem. Schwe- 
fels zur Herstellung von SchicBpulver, da der Krieg 
unvermeidlich scheint. In der vergangenen Woche 


Exportfirmen größere Posten 


kauften div. große sizil. 
Roh- und raffinierten Schwefel auf für 1914- und 
1915-Raten zu einigen Ermäßigungen, in Abgabe für 
div. Zellulose-, Gummi- und chemische Industrien. 
Die Preise scheinen im Markt — vor der Hand — 


auf jetziger Basis zirka weiter zu beharren. Engl. 
Chlorkalk, China-Clay, Chromsalze sind in guter 
Frage ohne wesentliche Preisänderung. lnl. Blau- 


kalı knapp für nächste Monate. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.— 


» » » » a > » » 8.80 
» » » » Illa ous » » 8.80 
» » » » Illa buona » > 8.75 
» > brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 

» Brocken re) raffiniert lose 9.80 
» » br. inkl. Sack 10.30 
» a ere "raffiniert br. inkl. Sack 10.60 
> e in "/s Ztr.-Geb. 10.95 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 10.30 
» Floristella halbraff. gem. » » D » 11.— 
» Rohschwefel gem. » » D » 10.15 


Prompte Kasse mit 1!/,°, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen; bei je grösseren Posten 
über 1913 Raten. — Ferner billigst: nach ein- 
gehenden Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- 
und Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in ?}, Ztr. nn 12.20 
» » » gemahlen » > 13.20 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.— 
» » China Clay brutto in Säcken Qualität la 5.05 
> » » » >» » » » Il 4.35 
» » » » >» » » » I 4.05 
» » » » >» » > » IV 3.95 
> >» » » » >» » » V 3.85 
» » » » > >» » P. W. E. 3.65 
» » » » » >» » P. W. 3.60 
» > Talkum > >» » » I 8.60 
» a » > 9 » » H 7.60 
>» » > >» » » > II 6.60 
» » China Clay weitere Nuancen 3.55 bis su 2.85 
» >» Chlorkalk 35/37 °/o Hartholsgeb. über 1913 12.75 
> » > 35/37 fia Weichholsgeb. üb. 1913 12.25 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall. Í nach 65.75—67.75 
» » Chroms. Natron, kristall. Quant. 55.75—57.75 


franko Waggon deutsche Stationen 


» >» en kalziniertes, in Stücken 6.05 
> > » gemahlen 6.55 
> >» Mineralweiss f. die Papierfabriken extra 5.50 
» D » » » » gut S.— 
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Enel Ia Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» Schwefels. Tonerde in Gebind. 8.75 

» » Soda, kaust. 70/72 °/o in eisernen Trommeln 20.50 

> » >» >» «60/62°%o» > » 18 50 

» > -Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.95 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 111.75—112.75 
> >»: » k. » >» > 110.75—111.75 
Netto Kasse über 1913-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°], Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je grösseren 
Posten in Raten: Juli bis Okt. in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt war in der letzten Woche 
ruhig. Die heutigen Notierungen sind folgende: 
B 18, D 18,55, E 18,70, F 19,05, G 19,10, H 19,15 Mk. 
pro 100 kg netto inkl. Faß, Tara 14 Prozent, ab 
Lager hier, Kasse abziiglich 1 Prozent. 

Terpentinöl. Der Markt ist ruhig. Es 
wird heute notiert fiir Lokoware 58,50, August 57,50, 
September-Dezember 59,50, Januar-April 61 Mk. pro 
100 kg netto inkl. Faß, Original-Tara, ab Lager hier, 
Kasse abziiglich 1 Prozent. 


Sachsen. 


Im allgemeinen bewegt sich der Versand an 
frischem Holzstoff im Rahmen der Abschliisse, denn 
die Nachfrage hat sehr abgeflaut und das Holzstoff- 
geschäft ist in den letzten Wochen ziemlich leblos 
gewesen. Man hört in den Fabrikantenkreisen be- 
rechtigtes Klagen über die schlechte Geschäftslage. 
Zum Teil sind aber die Holzstoffabrikanten selbst 
an derselben schuld. Wie man hört, soll Holzstoff 
zu 8,50 Mk. ab Schleiferei angeboten worden sein. 
Wenn dies vielleicht auch ein Zwangsverkauf einer 
einzelnen Fabrik war, so charakterisiert dies doch 
die ganze Lage. Schleifholz ist kaum zu bezahlen, 
und das Fabrikat wird zu einem Spottpreis auf den 
Markt geworfen. Es wäre dringend notwendig, wenn 
die Fabrikanten durch einen Zusammenschluß oder 
eine sonstige Einigung eine Besserung der Geschäft:- 
lage herbeiführen würden. 

Der Pappenmarkt ist wenig verändert. Das Ge- 
schäft bewegt sich in den alten Bahnen ruhig weiter. 

Der Wasserstand der Flüsse hat durch die letz- 
ten Niederschläge eine wesentliche Erhöhung des 
Wasserstandes erfahren. Jedenfalls ist keine Wasser- 
knappheit mehr vorhanden. 

‚Im Erzgebirge ist die Produktion trotz der reg- 
nerischen Witterung nicht gestiegen, da die Wasser- 
verhältnisse sich nur wenig besserten und vorüber- 
gehende Verunreinigungen des Fabrikationswassers 
eintraten, so daß der Betrieb zeitweise eingestellt 
werden mußte. Größere Lager sind nur vereinzelt 
vorhanden, da die Abschlußmengen prompt abgenom- 
men wurden und in den letzten Wochen die vorhan- 
denen Reserven zur Erfüllung der Abschlüsse ın An- 
griff genommen werden mußten. Anfragen gehen 
wohl hier und da ein, doch scheitern die Verhandlun- 
gen gewöhnlich an der Preisfrage. Das Pappen- 
geschäft geht flau, hauptsächlich klagen die Hersteller 
von Pappen für Kartonnagenzwecke, während die 
Prägeindustrie guten Bedarf hat, da sie flott be- 


schaftigt ist. 
Westfalen. 


Der rheinisch-westfälische Papier- und Pappen- 
markt zeigt hier und da bereits Anzeichen einer Besse- 


rung. Der Papiergroßhandel muß jetzt größere Ab- 
gänge von seinen Lägern bei den Fabriken ergän- 
zen. Er geht hierbei zwar noch immer mit der größ- 
ten Vorsicht zu Werke, kann aber die bisher geübte 
Zurückhaltung nicht mehr durchhalten. Die An- 
fragen nach Lieferung holzhaltiger Druckpapiere bei 
den Fabriken mehren sich; wenn auch nicht allen 
Anfragen Geschäfte folgen, so ist doch Bedarf er- 
kennbar, der jedenfalls auch auf die Preise befesti- 
gend wirken wird. Die Erzeugung ist zwar noch 
immer sehr groß, erfreulicherweise hat sich aber das 
Exportgeschäft merklich gehoben; der Exportgroß- 
handel greift lebhaft in den Markt ein und ent- 
nimmt ihm fortlaufend große Posten Druckpapiere, 
wobei merkwürdigerweise gerade die holzhaltigen 
Papiere im Vordergrunde der Beachtung stehen. Im 
Vergleich zum Vorjahr hat die Ausfuhr holzhaltiger 
Druckpapiere eine erhebliche Steigerung aufzuwe’sen, 
wovon auf den rheinisch-westfälischen Bezirk ein er- 
heblicher Anteil entfällt. Es ist zu hoffen, daß sich 
satinierte Holzpapiere weiterhin befestigen werden, 
nachdem das Angebot durch Verringerung der Pro- 
duktion wesent'ich beschränkt wurde, eine Maßnahme, 
die auf die Preisbildung sicherlich nicht ohne Ein- 
fluß bleiben wird. Das Geschäft in Zeitungspapier 
ist still; sowohl Rotations- wie Schnellpressendruck 
wird nur in den abgeschlossenen Mengen abgerufen, 
und das auch noch nach vielem Drängen seitens der 
Großhändler, und es ist nicht anzunehmen, daß die 
Preise sich irgendwie zugunsten der Fabrikanten in 
den nächsten Wochen verändern werden. Zum Herbst 
wird aber ganz allgemein auf höhere Druckpapier- 
preise gerechnet, weil man bis dahin eine allgemeine 
Belebung des Papiermarktes erwartet, der sowohl die 
Großhändler wie die endgültigen Verbraucher zu stär- 
kerem Eingreifen in den Markt zwingen wird. Das ` 
Pappengeschäft ist wesentlich lebhafter geworden: die 
Nachfrage ist nach langer Ruhepause allgemein drin- 
gend geworden; insbesondere sind es braune Hand- 
und Maschinenlederpappen, die jetzt wieder lebhaft 
gefragt werden. Graue Buchbinderpappen sind eigent- 
lich am meisten gesucht, während sich für Karton- 
nagenpappen das Geschäft merkbar abgeschwächt 
hat, weil die großen Versandhäuser und auch die Kon- 
fektion sowie die Textilindustrie geringeren Versand 
haben und daher wenig Kartonnagen anfordern. Da- 
hingegen ist das Geschäft in weißen Holz- und ins- 
besondere auch ın Strohpappen lebhafter gewor- 
den, doch wird durchweg über wenig auskömmliche 
Preise geklagt. Da sich im rheinisch-westfälischen 
Industriebezirk die Bautätigkeit lebhafter gestalten 


konnte, ist auch die Nachfrage nach rohen Dach- 
pappen stärker geworden; jedoch sind die Preise 
ungenigende. Der Exportgroßhandel ist erfreu- 


licherweise noch immer stark im Markte anzutreffen, 
wobei zu bemerken ist, daß die Preise jedenfalls 
nicht schlechter als im Vorjahre sind. Recht gut 
entwickelt hat sich das Geschäft auf dem Packpapier- 
markte; hier sind große Umsätze erzielt worden und 
ansehnliche neue Abschlüsse möglich gewesen, so 
daß die Hoffnung besteht, die Zellstoff-Packpapiere 
werden sich im Preise steigern lassen, zumal auch 
hier das Exportgeschäft gegen das Vorjahr eine an- 
sehnliche Steigerung erkennen läßt. Ordinäre Pack- 
papiere liegen immer noch vernachlässigt, so daß 
man bei Schrenzpapieren hier und da Preiskonzessio- 
nen antreffen kann. Auf dem Markte für holzschliff- 
freie Schreib- und Druckpapiere ist eine ruhige, 
stetige Fortentwicklung des Geschäfts erkennbar; 
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insbesondere sind Feinpapiere, Kunstdruck, Elfen- 
beinkarton, Autotypiepapiere und Ansichtspostkarten- 
kartons wieder sehr lebhaft gefragt; das Export- 
geschäft in Ansichtspostkartenkartons nach Nord- 
amerika kann sich leider nicht mehr so beleben, 
wie man es vor der Neuregelung der amerikanischen 
Zolltarife gehofft hatte. 


Lumpenmarkt. 
Süddeutschland. 


In den letzten Wochen ist cine kleine Erleichte- 
rung auf dem Markt für Papierhadern eingetreten, 
wenigstens für eine Anzahl der besten und teuersten 
Sorten. Die Nachfrage ist immer noch sehr lebhaft 
und es werden wohl die sämtlichen anfallenden Quan- 
titäten Kattune, sowohl hell als bunt, zu bisherigen 
Preisen aus dem Markt genommen. Desgleichen ist 
Bast noch immer ein sehr gesuchter Artikel und 
ebenso haben Schrenz und dunkel Kattun zur Roh- 
pappenfabrikation nahezu nichts von dem bisherigen 
Preisstand eingebüft. Während die Nachfrage nach 
allen Sorten weißen Lumpen sowohl Baumwoile als 
Leinen, in rein weiß, trübweiß usw. immer noch 
recht stark ist und die Preise nicht im mindesten nach- 
gelassen haben, sind alle Sorten neue Abtälle heute 
billiger zu haben. Dies bezieht sich besonders auf 
neu bunt und neu hell Kattun, welche heute je nach 
Qualitat um einige Mark billiger zu haben sind, als 
vorher. — Auch bei neu weiBen und neu ungebleich- 
ten Abschnitten ist ein Nachlassen der überhohen 
Preise unverkennbar, und wenn auch bei den bereits 
um zirka ı bis 1,50 Mk. gewichenen Preisen für diese 
Sorten nicht zu erwarten steht, daß ein Preissturz 
eintreten wird, so wird doch schon ein geringes wei- 
teres Zurückweichen der Preise die erhoffte Erleichte- 
rung für die Käufer bringen. 

Der amerikanische Bedarf ist zurzeit sehr ge- 
ring, und die in letzter Zeit wieder recht zahlreichen 
Auslassungen über diesen preistreibenden Faktor, mit 
dem der deutsche Lumpenmarkt von Zeit zu Zeit 
zu rechnen hat, sind also alle ziemlich voreilig ge- 
wesen und waren von übergroßer, unnötiger Aengst- 
lichkeit diktiert. 


England. 


Der Geschäftsverkehr in den Papier- und davon 
abhängigen Industriezweigen geht seinen regelmäßigen 
Gang weiter, wenn auch vielleicht in etwas matterer 
Weise, nicht mehr so drängend wie es in der letzt- 
vergangenen Zeit der Fall war. Alte Aufträge sind 
noch in Fülle in den Büchern vorhanden und die Be- 
zuge der Verbraucher gehen in befriedigendem Maße 
von statten; es sind deshalb auch die meisten der 
betreffenden Betriebe in voller Beschäftigung. Die 
viel Papier und Papier- wie Pappwaren konsumieren- 
den Industriezweige haben dauernd ansehnlichen Be- 
darf, der sich zu halten verspricht, so lange keine 
den allgemeinen Geschäftsgang hemmenden Störungen 
eintreten. In dieser Hinsicht sieht es aber nicht schr 
günstig aus. In vielen Erwerbszweigen, und nicht 
zum wenigsten in den Eisenbahnerkreisen wie auch 
ım Beförderungswesen, gärt es schon längere Zeit, 
zum Teil sind schon Streikdifferenzen ausgebrochen, 
andere können mit jedem Tag eintreten. Die Un- 
sicherheit ist daher im Zunehmen, und sie muß mit 
der Zeit dem Lauf der Geschäfte unbedingt Abbruch 
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tun. Neues Geschäft ın allen Papieren ist sowieso 
schon etwas schwerfälliger, denn niemand will bei 
dicser Ungewißheit mehr bestel'en als nötig ist. Ab- 
gesehen von Druck- und besonders Zeitungsdruckpa- 
pieren sind die neuen Aufträge in den. meisten Pa- 
pieren und Papierwaren in den letzten Wochen etwas 
mager ausgefallen, und wenn die Differenzen nicht 
bald beseitigt und Ruhe wieder hergestellt werden 
kann, wird ein noch weiterer Rückgang befürchtet. 
Vorderhand ist es im Verkehr noch recht lebhaft, 
namentlich wenn auch noch in Betracht gezogen wird, 
daß die Sommerferien nahen, die in der Regel dem 
Geschäftsleben ein ruhigeres Tempo verleihen. Pack- 
und Einschlagpapiere wie überhaupt Papiere für 
industrielle Zwecke sind in starker Nachfrage; hier- 
von wird nach wie vor schr viel ausländisches Fabrikat 
verarbeitet und verbraucht, neben großen Posten 
inländischer Ware. Die Verpackung von Waren in 
Kartonnagen tritt immer mehr und mehr an die 
Stelle der von Papier, so daß der Verbrauch von 
Stroh-, Pappen- und Holzdeckel und -Kartons zum 
Nachteil einiger Sorten Packpapiere in der Zunahme 
ist. Seiden- und Luxuspapiere sind in starker Nach- 
frage, gute Aufträge liegen vor, im ganzen werden 
hierin befriedigende "Preise erzielt. Das Ausfuhr- 
geschäft geht gut. Die Verschiffungen waren sehr 
belangreich, besonders in Druckpapieren für Austra- 
lien, Kanada und Indien und nach Japan. Australien 
bezog große Posten Schreibpapiere, im übrigen war 
das Geschäft etwas ruhiger, immerhin aber nicht zu 
klagen. In Tapeten liegen gute Aufträge vor und in 
anderen bedruckten und bestrichenen Papieren steht 
größeres Geschäft in Aussicht. Die Papierwaren- 
fabrikanten sind stark beschäftigt für den auswärtigen 
Markt. doch macht sich in neuerer Zeit hierin aus- 
ländischer Wettbewerb wieder mehr fühlbar, ein Be- 
weis, daß der Bedarf etwas nachgelassen haben muß. 
In den Preisverhältnissen sind keine Veränderungen 
zu verzeichnen, doch hört man zuweilen von Drücke- 
reien bei besonders guten Posten. 

Chemikalien erfuhren starke Nachfrage, und 
Preise sowohl für prompte wie spätere Abnahme sind 
ziemlich fest. Ammonia-Alkali 58 Prozent geht flott 
ab zu 3,16 bis 4 Lsterl.; Bleichkalk meldet besseres 
Geschäft, dagegen fehlt es kaustischer Soda und auch 
Kristallsoda an Leben. Geschäft in Mincralien ist 
anhaltend ziemlich befriedigend, in China-Clay sehr 
gut und für neue Abschlüsse etwas höher; dasselbe 
ist der Fall bei anderen Beschwerungs- und Füllungs- 
stoffen wie Satint, Pearl Hardenings, Blanc fix, Gips 
welche die Preise, der zu erwartenden 
höheren Frachtsätze wegen, sich befestigen. 

Zellstoffe. Verkäufer halten fest an ihren 
Notierungen, Geschäft nur mittelmäßig. Holz- 
schliff. Markt ist flau, soweit es neues Geschäft 
betrifft. Preise unverändert. Esparto zeigt mehr 
Leben. Der Abwärtsbewegung der Noticrungen, 
wurde durch lebhaftere Nachfrage Einhalt geboten. 
Material ist genügend verfügbar und die Zufuhr stark. 
Geschäft in Lumpen ist etwas schlaffer, viele Betriebe 
machen Inventur und machen deshalb keine Käufe. 
Mangel an Vorraten und überhaupt Knappheit an 
Ware halten Preise oben. Nachfrage nach auslän- 
dischen Lumpen ist lebhaft. Markt ın Harzen ist 
ruhig ohne Preisänderungen: das gleiche ist der Fall 
in Leim und andern Leimstoffen, in denen der Be- 
darf augenblicklich nur geringfügig ist. 
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Geschäfts-Berichte. 


Papierfabrik Krappitz, A.-G., Krappitz (Ober- 
schlesien). Die Gesellschaft erzielte 1912 einen 
Fabrikationsgewinn von 298 395 (438 491) Mk., so daß 


nach 114500 (119564) Mk. Abschreibungen nur 
5445ı (229884) Mk. Reingewinn verbleiben, wozu 
noch 50642 (53346) Mk. Vortrag treten. Die 


Dividende wird dementsprechend von 20 auf 5 Proz. 
ermäßigt. Der erhebliche Rückgang des Erträgnisses 
wird im Bericht im wesentlichen auf die verspätete 
Anlieferung von Maschinen und die dadurch ver- 
spätete Inbetriebsetzung der Neuanlage zurückgeführt. 
Außerdem seien die Schwierigkeiten bei der Er- 
weiterung des Betriebes, insbesondere bei dem Um- 
bau der Dampfkesselanlage und Kraftanlage, haupt- 
sächlich aber bei der neuen Wasserwerksanlage nicht 
ohne nachteiligen Einfluß auf die Produktion ge- 
blieben. Zu alledem sei die Gesellschaft durch Liefe- 
rungsverpflichtungen, die aus eigenem Material nicht 
erfüllt werden konnten, gezwungen worden, nicht 
unerhebliche Quantitäten Druckpapier anderweitig zu 
beschaffen. Die Verwaltung glaubt, daß die Schwic- 
rigkeiten nunmehr überwunden seien und hofft, im 
laufenden Jahre wieder zu besseren Resultaten zu 
gelangen. Die Kosten für den Neubau und die Neu- 
anschaffungen haben einen Mehraufwand von über 
ı Million Mark erfordert, welcher Betrag im wesent- 
lichen durch die Ausgabe von 1 Million Mark 41/2 proz. 
Schuldverschreibungen beschafft wurde. 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos, Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Arnsberg. Cosack’sche Papierfabrik, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung in Arnsberg. Dem Buch- 
halter Albert Hanke in Arnsberg ist in der Weise 
Prokura erteilt, daß er in Gemeinschaft mit einem 
der Prokuristen Ernst Friedrichs, Theodor Lenze 
oder Friedrich von Schenk die Firma rechtsgültig 
zeichnen kann. 

Berlin. Die Rotophot A.-G. für graphische In- 
dustrie in Berlin, die mit Wirkung ab 1. Januar 
1912 gegründet worden ist, schüttet laut „B. T.“ für 
ihr erstes Geschäftsjahr auf 1 Mill. Mk. Kapital 
15 Prozent Dividende aus, während für die letzten 
Jahre der früheren Gesellschaft m. b. H. je ı6 Proz. 
Dividende gezahlt wurden. 

— Wilhelm Hartmann & Co., Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung, Rollenpapier-Industrie-Ge- 
sellschaft. Kaufmann Heinrich Böttcher ist nicht 
mehr Geschäftsführer. Prokurist Felix Hoffmann 
in Berlin-Karlshorst ist zum Geschäftsführer be- 
stellt. 

Charlottenburg. Otto Walter in Charlottenburg. 
Inhaber jetzt: Emil Lancken, Berlin. Der Ueber- 
gang der in dem Betriebe des Geschäfts begründeten 
Verbindlichkeiten und Forderungen ist bei dem Er- 
werbe des Geschäfts durch Emil Lancken ausge- 
schlossen. Niederlassung jetzt in Berlin. 

Dresden. Am 1. Juli d. J. tritt Herr Ober- 
ingenieur Julius Blank von der Geschaitsftthrung 
der Gesellschaft fur Otto Schmidt’s Patent-Herkules- 
steine, G. m. b. H. in Dresden zurtick, um sich in 
Vertretungen speziell in Maschinen der Papier- 


branche weiter zu betätigen, und wird derselbe auch 
die Vertretung der Gesellschaft für Otto Schmidt’s 
Patent-Herkulessteine, G. m. b. H., für Holland, 
Belgien, Frankreich, Spanien und Portugal mit über- 
tragen erhalten. An Stelle des vorgenannten Herrn 
ist Herr Ingenieur P. Beyreuther als Geschafts- 
führer der Gesellschaft für Otto Schmidt’s Patent- 
Herkulessteine, G. m. b. H. in Dresden-A. ernannt 
worden. 

Euskirchen. Firma Friedrich Schulte u. Söhne, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung in Eus- 
kirchen. Gegenstand des Unternehmens ist die Her- 
stellung, der Handel und der Vertrieb von Papier 
und Pappen aller Art. Die Gesellschaft ıst befugt, 
vorhandene gleichartige oder ähnliche Unterneh- 
mungen zu erwerben, sich an solchen zu beteiligen 
oder deren Vertretung zu übernehmen. Stamm- 
kapital 100000 Mk. Der Gesellschafter Friedr. 
Schulte, Fabrikdirektor in Zülpich, ist allein zur 
Vertretung der Gesellschaft berechtigt. Dem Otto 
Schulte, Kaufmann, und dem Rudolf Schulte, Kauf- 
mann, beide in Zülpich, ist Einzelprokura erteilt, 
so daß jeder von ıhnen allein zur Vertretung der 
Gesellschaft und Zeichnung der Firma berechtigt ist. 

Gross-Särchen. In der Sitzung des Aufsichts- 
rats der Norddeutschen Lederpappenfabrik, A.-G. in 
Groß-Särchen, berichtete der Vorstand, daß der Ge- 
schäftsgang bei allen Werken ein durchaus befrie- 
digender ist. Die Fabriken sind voll beschäftigt und 
mit Aufträgen hinreichend versehen. Die Preise 
haben gegen das Vorjahr angezogen. Der Prozeß 
der Gesellschaft gegen das Niederlausitzer Kohlen- 
syndikat ist in allen Instanzen von der Gesellschaft 
gewonnen. 

Göppingen. Göppinger Papierfabrik G. Krum in 
Göppingen. Die Prokura des Richard Scharf, Kauf- 
manns in Göppingen, ist erloschen. 

Hameln. Hameler Papierwarenfabrik, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung in Hameln. Die 
Prokura des Kaufmanns Otto Engelmann in 
Hameln ist erloschen. 

Kôttewitz. Kottewitzer Papierfabrik, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung in Dresden. Nach 
beendeter Liquidation ist die Firma erloschen. 


Leipzig. Martin Selmar Kohl ist — infolge Ab- 
lebens — aus der Firma Selmar Kohl, Papiergrob- 
handlung, in Leipzig, ausgeschieden. Gesellschafter 
sind der Kaufmann Alfred Selmar Kohl in Leipzig 
als persönlich haftender Gesellschatter und 3 Kom- 
manditisten. Die Prokura des Alfred Selmar Kohl 
ist erloschen. 

— Die Prokura des Friedrich Emil Hentzschel 
und des Friedrich Paul Hoffmann für die Firma 
Moritz Priem, Papier- und Pappen-Agentur, in 
Leipzig ist erloschen. 

— Die Firma Schertz & Co. in Leipzig ist 
eingetragen worden. Gesellschafter sind Anna Lina 
verehel. Schertz geb. Stolze und der Kaufınann 
Georg Hans Walther Heclau, beide in Leipzig. An- 
gegebener Geschäftszweig: Fabrikation für Papier- 
verarbeitung. 

Merseburg. Dic Papierbearbeitungsfabrik B. A. 
Blankenburg in Merseburg erteilt ihrem lang- 
jährigen Mitarbeiter Walter Knabe in Gemein- 
schaft mit Herrn Zinsly Gesamtprokura. 

München. Goßmann & Friedel. Sitz München, 
Papiergroßhandlung. Zwei Kommanditisten ausge- 
schieden. Seit 7. Juni 1913 offene Handelsgescll- 
schaft. Gesellschafter: die bisherigen persönlich 
haftenden Gesellschafter. 
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Metz. E. Meistertzhein & Co. Papier en gros 
und Druckerei in Metz. Die Firma ist erloschen. 

Solingen. Firma Papier-Industrie Solingen, Ge- 
sellschaft mit beschrankter Haftung zu Solingen. Das 
Stammkapital ist um 200000 Mk. auf 500000 Mk. 
erhôht. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Budapest. Dic Verlags- und Druckerei-A.-G. 
Athenaeum und die Papierwarenfabriks-A.-G. Rigler 
in Budapest wurden fusioniert. Die Verhandlungen 
wurden durch die Pester Ungarische Commerzial- 
bank geführt. Die Aktien der Gesellschaften im 


Gesamtbetrage von 1% Millionen Kronen sind 
groBtenteils im Besitze des Baron Hatmany- 
Deutsch. Das Stammkapital von 3 Millionen 


Kronen der A.-G. Athenacum wird um 2 Millionen 
Kronen erhöht werden. Direktor der beiden Unter- 
nchmungen wird Herr Felix Schwarz. 

Feldkirch (Vorarlberg). Vorarlberger Papier- 
fabrik, Gesellschaft mit beschränkter Haftung. Der 
Geschäftsführer Herr Theodor Fries ist gelöscht. 
Herr Viktor Weitzner, Fabrikdirektor ın Rankweil, 
ist als Geschäftsführer eingetragen. 

Haluzic bei Gaya, Mähren. In Mähren wurde, 
nach der „Papier- und Schreibwaren-Zeitung“, ein 
vorbereitender Ausschuß für die Errichtung einer 
Papterfabriks-Aktiengesellschaft in Haluzic bei Gaya 
in Mähren gebildet. Die Aktiengesellschaft soll ein 
Kapital von 3 Millionen Kronen besitzen. Haluzic 
liegt in einer wald- und wasserreichen Gegend, so 
daß die Prosperität des Unternehmens gesichert er- 
schiene. 

Prag. Prager Papierfabriken A-G Leopold 
Krawany, Fabrikant in Bodenbach, als Mitglied des 
Verwaltungsrates mit statutenmäßigem Firmierungs- 
recht eingetragen. 

Riga. Aktiengesellschaft der Rigaschen Papier- 
fabriken in Riga. Aktienkapital 1 440 000 Rubel. Im 


55. Operationsjahr 1912 betrug der Reingewinn 
490630 Rubel; davon wurden als Dividende 
172800 Rubel (12 Prozent) gezahlt. 

Schröbersdorf (Schiittenhofen, Böhmen). Neu 
eingetragen wurde die Firma H. Greifenhagen, 
Aktiengesellschaft oder gekürzt: IT. Greifenhagen. 
A.-G. Gegenstand des Unternehmens ist der An- 


und Verkaut und Betrieb von Papier- und Pappen- 
fabriken, die Herstellung und der Betrieb der Roh- 
matertahien, Halb- und Ganztabrikate derselben, der 
Betrieb aller hiermit in Verbindung stehenden Ge- 
schäftszweige, insbesondere die Uebernahme und 
der Betrieb der bisher unter der Firma „H. Greifen- 
hagen in Schröbersdorf“ betriebenen Papier- und 
Pappenfabrik. Das Aktienkapital beträgt 482 000 K. 
Zum Mitgliede des Verwaltungsrates wurde Herr 
Fritz Greifenhagen, Kaufmann in Schröbersdorf ge- 
wahlt. 

Sundsvall (Schweden). Die Holzschleiferei Ak- 
ticholaget Sundsvalls Träsliperi wurde auf eigenen 
Antrag von Stockholms Rathausgericht am 16. Juni 
in Konkurs versetzt. Die Aktiven betragen 763 465 
Kronen, die Passiven 654 259 Kronen. Hauptgläubiger 
sind A.-B. Sundsvalls Handelsbank und Winther & 
Co. in London, welche jedoch Hypotheken für ihre 
Forderungen haben. A. 

Trieben (Steiermark). Neu eingetragen wurde 
die Firma Vereinigte Triebener Pappenfabriken und 
Sagewerke, Gesellschaft m. b. H. Gegenstand des 
Unternehmens ist die Ucbernahme der Pachtung 
und des Betriebes der vom Ingenieur Ludwig Franz 
pachtweise betriebenen, dem Stift Admont gehörigen 
Pappenfabriken und Sage in Trieben, ferner die Er- 
werbung des künftigen Betriebs der dem Ludwig 
Franz gehörigen, dermalen nicht im Betriebe be- 
tindlichen, vormals Louis Kinzle'schen Pappen- 
fabriken und Sägewerke in Trieben, endlich die 


fabrikmäßige Erzeugung und der Verkauf von 
Pappe, Holzstoff und verwandten Produkten sowie 
von Sagewerkserzeugnissen aller Art. Höhe des 
Stammkapitals ist 400000 K. Geschäftsführer sind 
die Herren Josef Franz, GroBindustrieller in Mar- 
burg; Dr. Rudolf Franz, GroBindustrieller in Mar- 
burg; Karl Franz, Großindustrieller in Theresien- 
feld b. Wiener-Neustadt und Dr. Ottmar Franz in 
Ysper, Niederösterreich. 

Unterandritz bei Graz (Steiermark). Brüder 
Kranz. Hauptniederlassung mit der Zweignieder- 
lassung in Polling. Papierfabrik und Holzschleiferei. 
Prokura erteilt dem Ingenieur Herrn Erwin Kranz 
in Graz. 

Wien. Gelöscht wurde die Firma Wagner’s Wil- 
helmsburger Papierfabrik. Zweigniederlassung der 
in Wilhelmsburg bestehenden Hauptniederlassung, 
infolge Gewerbezurücklegung. 


co 


Todesfälle. 


Kronstadt, Ungarn. Wenige Tage vor vollen- 
detem 77. Lebensjahre verstarb am 23. Juni d. J. 
Herr Kommerzienrat Martin Copony, Papierfabrikant, 
Ritter des Franz Josefs-Ordens, Besitzer des goldenen 
Verdienstkreuzes mit der Krone, Kurator der evang. 
Filialgemeinde zu St. Martin, Censor der österr.-ung. 
Bank, etc. etc. 

Lennartsfors, Schweden. Am 25. Juni starb, 
82 Jahre alt, Herr J. N. Biesert, Gründer und früher 
Besitzer der Holzschleifereien Töcksfors und Lennarts- 
fors und der ı897 von ihm angelegten Papierfabrik 
Hansfors, alle in Värmland, die 1911 und 1912 an 
Aktiengesellschaften übergingen. Er war 1873—1891 
Mitglied des Reichstags. Sein Sohn ist der frühere 
Minister Elof Biesert, Ingenieur und Disponent der 
genannten Fabriken (mit Sägewerken). A. 

Peterdorf, Schles. Herr Justizrat Enge, Mitinha- 
ber der Holzstoffabrik J. G. Enge in Petersdorf in 
Schlesien, ist gestorben. 
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Börsennachrichten. 


Die Börse im Monat Juni. In der resten Woche 
der verflossenen Berichtsperiode stand der Berliner 
Effektenmarkt hauptsächlich unter dem Einfluß einer 
allgemeinen wirtschaftlichen Depression, wozu dann 
noch wie ein Schreckschuß die unerwartete Emission 
von 225 Millionen Mark Reichsanleihe und Konsols 
kam. Die Geldmarktlage und die Balkanwirren taten 
ein übriges, die Börse in eine recht mutlose Stim- 
mung zu versetzen. Die Geldmarktverhältnisse spielten 
dann auch in der zweiten Woche die Hauptrolle, zu- 
mal man angesichts des bevorstehenden Halbjahrs- 
wechsels eine weitere Versteifung erwarten durfte, 
die um so empfindlicher wirken würde, als diesmal 
von Auslande nennenswerte Geldzuflüsse kaum zu 
erwarten waren. In der dritten Woche ließ sich die 
Börse dann wiederum mehr von den neuerdings akut 
werdenden Balkanwirren ungünstig beeinflussen. Die 
weniger starken Spekulationselemente wurden dadurch 
recht beunruhigt. Zeitweise schwang sich dann aller- 
dings im Gegensatze zu den maßgebenden auslän- 
dischen Effektenmärkten die Berliner Börse zu einer 
gewissen Widerstandsfähigkeit auf, zumal auch eine 
geringe Ermäßigung des Privatdiskonts eintrat, aber 
lange hielt dieser Zustand nicht vor. In der letzten 
Berichtswoche waren es zunächst wieder Beklem- 
mungen, die in der politischen Situation ihren Ur- 
sprung hatten, dann aber auch vor allem die Nähe 
des Ultimo, die die Berliner Börse beeinflußten. Zahl- 
reiche mehr oder weniger freiwillige Glattstellungen 
aus schwächeren Händen führten zu einem recht 


812 


. Kurse von Papier-, Pappen- und. Zelistoffabriken. 


letzte 26. 6. 13 30. 6. 13 


Differenz 


Börse in Berlin. 


A,-G.f.Papp.-Fabr, Berli 


4, 3 66.25 TES 9,75 
Alfeld-Gronau Pap.-Fbk 6 0 73,50 — 9,00 
Ammendf, Pap. CH 30 393,75 — 83,75 
Arnsdorfer Papierfabri 9 6 85,75 — 1276 
Aschaffenburger Papier. 8 8 128,75 — 10,50 
Crôllwitser Papierfabrikl| 12 9 164,00 — 2,76 
Elberfelder Papierfabrik 0 0 37,75 — 16,00 
Carl Ernst & Co, Q — 16,25 + 0,75 
Æeldmäüble Zeilulosefabr.| 12 . 12 151,00 — 6,00 
‚Königsberger Zellstoff- || ` a 
- tabrik ` 22 22. — 81,50 
‘Kostheim, Zellulose 12 149,10 — 3,35 
Leykam-Josefsthal Pap. 7 — = 
-Mordd.Leder-Pappenfab! 6 80,76 ~ 3,76 
Pressspanfabrik Unter- 
` gachsenfelgd ` `, H Bu , 109,00 — -0,10 
Reishols, Papier 18 250,00 — 15,25 
Schles. Zell-u.Pap.-Fbk| 71}: 101,00 — 26,50 
Simoniussche Zeil.-Fbkn 6 100, — 9,00 
Varsiner Papierfabrik 12 169,50 — 24,25 
Zelistoff- Verein 8 85,75 — 9,25 
Zellstoffabrik Waldhof || .15 231,10 — 8,60 
Börse in Dresden. 
Chromo | ` 0 0 — = = 
Dresdener Albuminpap. 8 6 107,00 107,00 — 
dto. Genussschein ||. 17M.| 9t/aM.] 135,00 135,00 .— 
Dresdner Papierfabrik || 6 . 2 76.00 65,00 — 10,00 
lea ` ` | 8 6 124,00 114,50 — 9,50 
Fbr. phot. Pap. Kurs 9 6 — 110,00 — 
dto. Genussscheine . 0.M. OM. _ 25,00 — 
Hasseröder Papierfabrik 4 4 89,00 89,00 — 
Leykam-Josephsthal 7 6 111,50 113,00 + 150 
Niederschi.Holzstoftabr. || 15 15 245, 245,00 _ 
Peniger Patentpapierf. || 131/,| 12 181,00 175,00 — 6,00 
Paul Süss, Luxuspapierf)| 0 0 40,00 40,00 = 
Thodesshe Papierfab: 0 | 0 12,25 17,00 + 4,76 
dto. Vorz.-Aktien 0 0 — 29,00 — 
Ver. Bautzner Papierf. 0 0: — = = 
_ dto. -6/, Vors.-Akt. 6 0 — — = 
Ver. Fabr. phot. Pap. 8 8° | 117,25 — — 
dto. Genussscheine 20M.| 10M.| 170,00 _ — 
Ver. Strohetoffabr. - 4 | 6. 83,50 80,00 — 3,60 
Weissenborn, Papierfab.| 10 8 146,50 130,00 — 16,50 
Westendorp & Wehn. || 10 10 ` zm — SS 
dto. Genussecheine || O M.| 2,4M:| 28,00 ‚00 — 
Trockenplatten von Dr | f a SEN 
Schleussner. . | 9 | 11... .— | — — 
Börse. in Leipzig. 
Najork. Plegwits. : |. — 4,25 
Crôllwitser Paptorfabrik — 6,00 


- 


"Aschaffenb. Buntpapier 


Limmrits-St-PreA.. `- € ; and 
Schlema, Holzstoffabrik 


dto. : Maschinenpap. 


'Aschaffenb. Bp.-u.Leimf.| 10 10 165,00 165,00 — 
dto. Maschin.-Papierfj| 8 8 124,00 118,25 — 6,75 
Elsenthal Holzstoff 7 5 93,00 91,00 — 2,00 
Münch.-Dach. Papierfab.| 15 15 — 271,00 _ 
Teisnacher Papierfabrik 8 8 170,00 169,00 — 1,00 


‘empfindlichen Sinken der Kurse. Allerdings hoffte 
man ganz zum Schluß des Berichtsmonates auf cine 
baldige Erleichterung des Geldmarktes, und diese 
Hoffnung ließ ` die ‚Börse, zumal auch New York 
“einen festen‘ Verlauf gemeldet hatte, von neuen etwas 
widerstandsfähiger erscheinen, doch wurde di: Ge- 
samthaltung wiederum matt, als die Meldung von be- 
reits: stattgchabten Kämpfen zwischen den Serben 
und Bulgaren eintraf. Die Tendenz am Kassa- 
industrieaktienmarkte war überwiegend 
echwach.. In den uns besonders interessierenden Wer- 
ten ist es teilweise zu einer förmlichen Deroute ge- 
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kommen, zumal die Lage der deutschen Papierin- 
dustrie im Jahresberichte des Vereins deutscher Pa- 
pierfabrikanten als verschlechtert beurteilt 
worden ist. Reißholz ist z. B. am letzten Tage der 
Berichtsperiode um 7,75, Ammendorfer um 10 Prozent 
gegenüber dem Tage zuvor im Kurse gesunken. Im 


übrigen wird die Lage durch die nachstehende Tabelle 
illustriert. 


9 
vi Kleine Mitteilungen 
ner nest 


Ernennung zum Ehrenmitglied. In der am 
17. Juni in Dresden abgehaltenen Mitgliederversamm- 
lung des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten 
wurde Herr Geh. Kommerzienrat Dr. med. h. c. ın 
Waldhof-Mannheim zum Ehrenmitglied des Vereins 
ernannt. 


Stiftung. Zu Ehren des abgehenden Direktors, 
der als Vorsteher im Vorstande bleibt, errichtete 
Stora Kopparbergs Bergslags Aktie- 
bolag durch Ueberführung aus dem Dispositionsfonds 
einen E. J. Ljungbergs-Fonds im Betrage 
von 200000 Kr., dessen Zinsen nuch Herrn Ljung- 
bergs Bestimmung zu praktischen Arbeitsstudien im 
Auslande für Beamte und Arbeiter der Firma ver- 
wendet werden sollen. A. 


Treue Denste. Der Fabrikarbeiter Fr. Görner 
in Hockeroda (Thür.), konnte kürzlich auf eine 25 jäh- 
rige Tätigkeit in der Holzstoffabrik von Petersen A 
Melchior in Hockeroda, Thür., zurückblicken. 

Jubiläumsfeier. Am 39. Juni wurde im Zentral- 
kontor der München-Dachauer Aktiengesellschaft in 
München das 50 jährige Jubiläum des Prokuristen und 
stellvertretenden Direktors, Herrn Alois Fleischmann, 
festlich begangen. Der 1. Vorstand der Aktiengesell- 
schaft beglückwünschte den Jubilar in seiner An- 
sprache zum goldenen Jubiläum und hob scine große 
Anhänglichkeit an die Firma und seine treue Pflicht- 
erfü'lung als Kassierer, Korrespondent und Prokurist 
hervor. Er wurde in Anerkennung seiner langjähri- 
gen treuen Dienste von der Firma und dem Auf- 
sichtsrate beschenkt, ebenso hat die Beamtenschaft 
ihrem lieben Kollegen ein Andenken gewidmet. Herr 
Direktor Fleischmann tritt nun in den wohlverdienten 
Ruhestand. Die Feier erhieit durch die Anwesenheit 
des Delegierten des Aufsichtsrates und früheren Vor- 
standes, Herrn Geheimrat Hermann Grotjan, cine be- 
sondere Weihe. Anschließend daran, gedachte der 
1. Vorstand des Herrn Anton Krieg, welcher in den 
Dachauer Filialfabriken der Aktiengcselischaft 36 Jahre 
als Maschinenmeister tätig war, und im Alter von 
75 Jahren seinen Abschied nahm; auch ihn begleiten 
die besten Wünsche in seinen wohlverdienten Ruhe- 
stand. Mögen die beiden abgehenden Herren sich 
noch lange Jahre ihrer Pension erfreuen, die sie sich 
aus dem reich dotierten Beamtenpensionsfonds der 
Aktiengesellschaft erworben haben. Gleichzeitig 
wurde der neuernannte stellvertretende Direktor, Herr 
Prokurist Hans Schlumberger, und der neuernannte 
Prokurist Herr Walther Bolke vom Vorstande begrüßt. 


Geschaftsjubilaum. Dic Aktiengesellschaft fur 
Kartonnagenindustrie Dresden-Loschwitz blickt jetzt 
auf ein 25jahriges Bestehen zurück. Hervorgegangen 
aus der Metallabteilung der Firma Jean Scherbel, 
befaßte sie sich neben der Anfertigung vor Karton- 
nagen insbesondere mit der Fabrikation von Blech- 
klammern, welche damals noch unter Patent 
standen. Sie besitzt gegenwärtig 11 verschiedene 
Unternehmungen mit der Zentrale in Dresden, hat 
etwa 180 Beamte und beschäftigt etwa 2700 Ar- 
beiter. Das Fabrikationsgebiet der Gesellschaft ist 
ein außerordentlich vielseitiges; ihr Schwerpunkt 
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liegt in Blechemballagen, dann in allgemeinen 
Kartonnagen, Gummidichtungsringen für Konserven- 
dosen, Maschinen zur Bearbeitung von Blech und 
Pappe: außerdem wird die Dresdener Zentrale in 
der Hauptsache von den verschiedenen technischen 
Instituten der Heeresverwaltung außerordentlich be- 
schäftigt und fertigt die in der inländischen und 
ausländischen Armee als vorzüglich bekannten 
„Dresdner Scheiben‘“ als Spezialität an. 


Explosion. In der Papierfabrik der .österreichi- 
schen Aktiengesel'schaft für Papierindustrie in Pn. 
tislawitz bei Trebitsch exp'odierte ein großer Kess:l, 
wodu-ch zwei Arbeiter getötet und zwei schwer ver- 
letzt wurden. Infolge der Explosion brach in der 
Fabrik ein Brand aus, dem ein Teil der Fabrik- 
anlagen zum Opfer fiel. 


Zusammenschluss schwedischer Druckereien. 


Dem „Hamb. Fr. BL" wird aus Stockholm die 
Gründung der Aktiengesellschaft Sveriges litho- 
graphiska Tryckerier (Schwedens Ethographische 


Druckereien) mit einem Kapital von mindestens 10, 
höchs:ens 39 Mil'ionen Kronen gemeldet; s'e umfaßt 
ale bekannten größeren Anstalten der Branche im 
Lande, sie wird natürlich eine große Macht den 
kleinen Werken gegenüber bilden. 


Erfolg des deutschen Papiermaschinenbaus. 
Die Maschinenbau- und Metalltuchfabrik A.-G. vorm. 
Gottl. Heerbrandt, Raguhn (Anh.), teilt uns fol- 
gendes mit: Nachdem anfangs dieses Jahres die der 
Firma Gebrüder Biermann in Bitterfeld gelieferte 
zweite große Rundsieb-Karton-Maschine in tadel- 
losen Betrieb gekommen ist ud solche von erster 
Stunde an ein erstklassiges Ergebnis lieferte, wird 
uns jetzt von der Firma „Fridafors Fabriks-Aktiebolag, 
Fridafors (Schweden) über die heute dort erfogte 


Gustav Mankenberg, Stettin AN 


Spezialfabrik für 


an - Reduzierventile. 


Kein Kolben, kein Klemmen 
Aussenliegende Federn 
Einsitziger, auswechsel- 
barer Nickelkegel. 

— Sehr billige Preise. — 


Andampientüle 


++  Wasserreiniger 


Packstricke 
und Schnüre zu verkanton, Auf tnis Js L- fa 030 


(außer Konvention) 
aus Manila-Kolonial- u. Sisalhanf 


als Ersatz für pellerta Kordel 


liefern als Spezialität 


J. H. Bek & Co. 


Hanfspinnerel 


Singen (Amt Konstanz). 


Von einer erstklassigen Papiermaschinenfabrik 
wird zum baldigen Eintritt ein 


Konstrukteur 


für Kalander, 


Rollmaschinen, Querschaeide- 
masohines und dergil. gesucht, der bereits längere 
Zeit in dieser Spezialität gearbeitet hat. Be- 
werbungsschreiben mit Angabe von Gehalts- 
ansprüchen, Zeugnisabschriften, Referenzen sowie 
frihestem Eintritt an. die Expedition des Blattes 
erbeten unter P, F. 5119, 


> | Le ee e 
Höchst günstige Gelegenheit. 

Eine mit den neuesten maschinellen Installa ionen ein- 
gerichtete, in einer verkehrsreichen Gegend, mit geeign: tem 
Wasser sowie genügenden Arbeitskräften versehene and zur 
Hers’ellung photographischer Rob- und Feinpapiere höchst 
günstig gelegene und sehr gut eingeführte Papierfabrik 
sucht zur Geschäfts-Ausdebnung und Aufstellung einer wei- 
teren Papiermaschine ‘leilhaber mit Einlage. 

Genanntes Etablissement wäre nicht abgeneigt, mit einer 
bed.utenden Firma dieserhalb iv Verbindung zu treten. 

Ueber günstige Zukunft stehen die besten Auskünfte 
zur Verfügung. 

Offerten unter P. F. 5122 sind zur Weiterbeförderung 
an die Kxpedition dieses Blattes zu richten. 


Papierfabrik - 


mit reinem, eisenfreiem, weichem Fabrikations- 
wasser, für feine Papiere ae ER 
eingerichtet, 


Gerh. Bragard, Köln 


Fabrikation von 


Deckelriemen 
aus Baumwollstoff u. aus Gummi. 
Sachgemisse Ausführung unter ben, 


Fassen Sie Ire Anzeige, wenn sie auf die Ausländer Eindruck machen und sie 


zu Anschaffungen anregen soll, 
korrekt und kostenfrei aus. 
Welt verbreitet. 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
Grundwerkmesser 
Papiermaschinenschaber 


auch französisch und englisch abIl Die Uebersetsung führen wir 
Unser Blatt ist durch seine dreisprachige Ausgestaltung in der ganzen 
Berlin 8,42 „Der Papier-Fabrikant‘‘. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel's Phosphorbronze. 


Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik = 


814 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 27, 1913 


Inbetriebsetzung der von uns gebauten Rundsieb- 
Karton-Maschine folgende Drahtnachricht: ` Ma. 
schine flott im Gange, nach 3, Stunden guten Kar- 
ton erhalten, kommender Montag Dienstag Feicrtage. 
Mittwoch früh alles wieder in Betrieb. Fridafors- 
bolag.“ Eingerichtet wurde diese Maschine zunächst 
für eine Tagesleistung von 10000 kg, trocken ge- 
dacht, eine Vergrößerung für später ist vorgesehen. 
Am 28. Juni drahtete nun die Firma wie folgt: 

. „garantierte Tagesleistung bereits überschritten, 

letzte 12 Stunden 6400 kilogramm 
Fridaforsbolag”. 


Daraus geht hervor, daB die Heerbrandt A.-G. 
Zusagen hinsichtlich Leistung wohl zu erfüllen vermag, 
denn es ist nicht das erste Mal, daB man die gleiche 
Mitteilung betreffs unsrer Rundsieb-Karton- Maschine 
uns macht; im vorliegenden Falle erzeugt man also 
rund 3000 kg in 24 Stunden mehr, als von uns ge- 
währleistet wurde. 


Betonwerke Biesenthal 
Berlin W. 9, Köthener Str.18 ... Amt Lützow 5542 


Die Weltausstellung für Buchgewerbe und 
Graphik. Die Internationale Buchgewerbe-Ausstellung 
Leipzig 1914, für die, wie bereits mitgeteilt, auch der 
Deutsche Kaiser eine Beteiligung seiner Hausbiblio- 
thek genehmigt hat, erfreut sich der Teilnahme der 
Behörden, der tätigen Mithilfe hervorragender Fach- 
kreise, Gelehrter, Künstler und der Unterstützung von 
Bibliotheken und wissenschaftlichen Instituten, wie 
kaum jemals eine andere Ausstellung. Die Königlichen 
und Universitäts-Bibliotheken Bayerns und Württem- 
bergs, die Bibliotheken der Regierungen von S.-Wei- 
mar, S.-Meiningen, S.-Coburg-Gotha, S.-Altenburg. 
Schwarzburg-Rudolstadt, Reuß j. L. stellen der Aus- 
stellung wertvolle Gegenstände zur Verfügung, ferner 
werden die Städte Berlin, Dresden, Hamburg, Nürn- 
berg, Mannheim, Plauen, Zittau, Zwickau u. a. mit . 
ihren Stadtbibliotheken, Archiven, Sammlungen, Fach- H NURE 


Zement-Bottich-Anlage im Böhmischen Brauhaus, A.-G., Berlin 
Beton- n. Eisenbetenbauten jeder Art `" Fabrikanlagen.”. Grundwasser- 
dichtungen ` Holländerwannen ` Rührbütten ` Wasserbehälter usw 


Kostenlose Projektaufstellung 


=> 
fm 
DU 


und Gewerbeschulen auf der Ausstellung vertreten Say 
sein. Auch die Zahl und die Art der Kongresse, die HLAUCHE: 
1914 auf der Buchgewerbe-Ausstellung ihre Tagungen D> MANCHETTEN: 
abhalten, zeigte, welche Bedeutung man in allen Krei- ETC. 
sen der Ausstellung beimißt. Zu den schon früher 
veröffentlichten Kongressen haben sich in letzter Zeit FRANZ 
noch folgende zur Tagung angemeldet: Deutscher 
Verlegerverein, Verein deutscher Redakteure, Verband 
deutscher Zeitungsbeamten, Landesverband sächsischer | & Co. GmbH 
Redakteure und Berufsschriftsteller (gemeinsamer Be- Os m. 
such), Vereinigung deutscher Kunstbuchbinder (Jakob PANKOY- GERUN. BERLIN.N.24. ESSEN (RUHR) 
| I alkum. 30 Jahre alt, verheiratet, sucht Stellung 
Eine leistungsfähige Talkummine in Süd-Frankreich sucht gut eingeführte als Fabrikkupferschmied, Of Ki ai Ge 
| ee 
Reisende ~ Vertreter 
| | ei Bedarf wollen Sie freund- 
für Oesterreich, Deutschland und Russland. Nur erstklassige Bewerber wollen Il bst I ten he- 
sich melden unter Angabe der Ansprüche sub Z. V. 15296 bei Annoncen- L unsere inseren 
Expedition Rudolf Mosse, Berlin SW. Diskretion zugesichert. rücksichfigen. ::::::::: 
@ 8 
® 
ht: | 
f r r 
zum Beziehen von 
für Kalander (Satinage von Chromo- u. Kunstdruckpapieren)? 


Offerten mit Angabe von Referenzen eiligst erbeten unter P. F. 5115 an die Expedition des »Papier-Fabrikant«. 
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Krausse-Bund), Bund deutscher Buchbinder-Innungen, 
Deutscher Faktorenbund, Buchbinder-Innung Leipzig, 
Allgemeine deutsche Kunstgenossenschaft (gemein- 
samer Besuch), Internationale stenographische Vereini- 
gung Gabelsberger, Verein für vereinfachte Rechtschrei- 
bung, Zentralstelle für Familienforschung und Ver- 
erbungstheorie, Deutsche Gesellschaft zur Bekämpfung 
der Geschlechtskrankheiten, „Die Brücke“, Institut zur 
Organisierung der geistigen Arbeit, Sächsischer Zeichen- 
lehrer-Verband, Verband deutscher Handelsschul- 
männer, Verein deutscher Handelsschullehrer mit Hoch- 
schulbildung, Allgemeiner Fürsorge-Erziehungstag (ge- 
meinsamer Besuch), Vereinigung deutscher Sportartikel- 
fabrikanten, Zentralverein der Bäckerinnungen ,,Ger- 
mania" Leipzig, Deutscher Forstverein (gemeinsamer 
Besuch). Alle diese Kongresse werden gegenüber an- 
dern Weltausstellungen, wo sie oft nach Stenographen 
suchen mußten, in der angenehmen Lage sein, auf der 
Ausstellung selbst ein Stenographiebureau vorzufinden, 
das durch das Entgegenkommen der Königlich Sächsi- 
schen Staatsregierung von Assessoren des Königlich 
sächsischen stenographischen Landesamtes bedient 
‚wird, von geschulten Stenographen, die in der Lage 
sind, auch fremdsprachliche Reden wortgetreu auf- 
zunehmen. 


EZ Bücherschau = 


Der gewerbliche 
Zahnbrecher, Dr. phil. et oec. publ. 


Arbeitsvertrag. 
Klein-Oktav XII 


und 212 S. Preis 1 Mk. (Sammlung Kösel, Bänd- 
chen 63.) Verlag Kösel, Kempten und München. 
Die Zahl der gewerbegericht: ichen Streitfälle be- 


trug in Deutschland allein während des Jahres 1911 


Mürbe & Co., 6.a., GörlitzisaL 


| Mie a Co, tnau Gt | 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. ` 
Aelteste S ialfabrik mit Erfah 
auf dem Obblete wirksamer j er tung 
ie} on Kondensations- und en ce ie: 


tölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und | 

Mr deele Ar oy g 
Eeer für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 

satoren für ee Wasser. 

nlagen mit drei- und mehrstän- 

EE dadurch Ausfällung 

halb und schiammfrete Kessel. 


| 
ausser 
Kiesfilter für Kesselspeise- und Oebrauchswasser, Reini 
| 
E 


peisewasserreini 
diger Standzeit, je 


mit Q mspülung, rotierendem Rechen oder Dampfilu afte 
Deckenhetzun mit warmer Luft und sebsttätiger 
ahelzung mit Heizung von Arbeltsritenen aller PG 
ph and Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 
Exhausto selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb 
Papier und En < nen, sowie her li 
durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch he Ersparni Kraft. 


s an 
Kesselspeisepum für Dampf- und Riemenantrieb, 
ziell auch für Ën Wine und h hoben Kesseldrack elt al 


von 16 Atm. geeignet. 

Ekonomiserania mit unserer Spezialeinrichtung; Map 
besserung für tehende Anlagen und Erböhung ih 
Leistung um 100°, ohne Umbau. 


Känstiicher ug zur V tind Erhöhung des Zu 
an Dampfkesselanlagen um 100 de 
en- 


o und darüber; 
Kohlenverbrauch aller Systeme, ou r 0,35°/ des Koh 
verbrauchs. 


Kondenstö bertroffene penal 
Ve tausende in Papier- und 
Ratschläge und Projektausarbel bei Anschaffun 
moderner Darp eadhan. und Turbinenanlagen. aü 
Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 


Ben e ame vu, mn SIE) ee femme [eee fee ` ame SE 


konstruktion für 
Zellulosefabriken 


Auizüse 


+ + + 


Elevatoren 


+ + + 


eau era 


Wilhelm Stöhr 


Offenbach (Main) 5 


Spezlalfabrik für Transportanlagen 


und Aufzüge 
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rund 120000. Rund 50000 hiervon wurden durch 
Vergleich erledigt. Diese Zahlen beweisen schon 
zur Genüge, wie sehr es noch vielfach auf Seite 
der beteiligten Kreise, der Arbeiternehmer sowohl 
als der Arbeitgeber, an der nötigen Kenntnis der ein- 
schlägigen Gesetzesbestimmungen fehlt. Der Ver- 
facser des vorliegenden Bändchens unteroreitet nun 
auf zahlreiche Wünsche hin seine in den Jahren 
ıgıı und 1912 gehaltenen, höchst lehrreichen und 
praktischen Vort:äge auch der breiteren Oeffentlich- - 
keit. Es ist Dr. Zahnbrecher, der: sich schon durch 
eine ganze Reihe von bekannten Arbeiten auf ver- 
wandtem Gebiete erfolgreich betätigt hat, in aus- 
gezeichneter Weise gelungen, alle wichtigen Bestim- 
mungen des gewerblichen Arbeitsvertrages in leicht 
verständlicher und dabei doch gründlicher und zu- 
verlässiger Weise zu behandeln, und die an sich 
trockene Materie durch Hunderte von praktischen 
Beispielen zu beleben. 


Gegründet 1805 


XCELSIOR- 
Haar-Treibriemen 


Alleiniger Fabrikant: 


GOTTFR. EBELL 


NEURUPPIN 25 


‘Beilagen-Hinweis. 


Besondere Vorteile bietet der Sparöler, 
System Knebel, und leistet folgende Durch- 
schnittsgarantie: in 800—1200 Arbeits- 
stunden6og Oelverbrauch pro 20000 qmm 
Reibungsflache und 150 Touren-Min., 
je nach Belastung, kein Heißlaufen. Wei- 
tere Angaben enthalt der beiliegende Prospekt der 
Firma C. Knebe!, Ingenieur, Freiberg i. S. 


ERSTEN] 


Wilhelm Fredenhagen 


Maschinenfabrik Eisengiesserei 
Gegr. 1872 —— Offenbach a. M. a 1829 — 


Wgd für Wu und and 


liefert seit Jahrzehnten: 


Transport-Anlagen 


zum Fördern von: 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 
Säcken, Papierrollen usw. 


ferner automatische pe 


A pat e biszudenschwersten 
U ug Lasten, mit und ohne 
AUTZUGE : Führerbegleitung :: 
== Man veriange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 


e 


Elevator für Zellulose 
mit Balatagurt und Kupferbechern Prima Referenzen erster Firmen der Branche 


NANANANANIRNARNININARNARNIRNIRNARNANINARNARANANAININENG 


III III SIE INN STH 
LE 


GEET: 


Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde- West: für den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karishorst-Berlin: für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabrıkant“, Berlin S.42, Oranienstr. 140—142 
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Wochenschrift j Revue hebdomadaire | Weekly review 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, pour la fabrication du papier, du carton for paper, board and wood-pulp 

Stroh- und Zellstoff - Fabrikation = et des pätes de bois s | makers 

Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikante—, 

der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Anxzelgengebühr: pro Nonpareillezeile, einsp-ltig 
(50mm breit) 25 Pf, bei Wiederholungen steigender 
ai Rabatt. Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
NV TERN, mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
M. 4,00. Einzeihefte 50 Pf. — Abbestelluagen GI 74 Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen HEFTE e euceceecs GE e eege ge egggeepgeg 000000001 esse 


BEER Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 


Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des Sperre, Betriebsstörung in unserem Betriebe oder 


„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 g. À | iS den: Betrieben unsrer Lieferanten babes die 


Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- TES Abonnenten keinen Aaspruch auf Lieferung oder 
daktioe unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- FU Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
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Vom Griff des Papiers. 
(Fortsetzung aus Heft 27.) 


Wenn wir aus den bisherigen Entwicklungen Nachdem auch wir nun 72 g schweres Papier 
nun der Nutzanwendung des Gesagten in der unter Berechnung liefern durften und die Glätte 
Praxis näher treten wollen, so ist zunächst die der Oberfläche verringerten, erzielten wir auch 
Tatsache beachtenswert, daß jeder Glättprozeß bei unseren Papieren denselben Griff, wie ihn 
eine Verminderung der Dickgriffigkeit herbei- das Konkurrenzfabrikat besaß. 
führt. 

Wir haben gesehen, daß alle Mühe, durch Aus den Untersuchungen dieser Hanfkuvert- 
Auswahl spezifisch leichter Rohstoffasern ein PA@Plere ergab sich nn: Tabelle, welche $ 
besonders dickgriffiges Papier fertigen zu wollen, Proportioneller Gegenüberstellung das Gewicht 
vergeblich ist. des Papieres und die Dickgriffigkeit desselben 

Wie war es nun möglich, daß die Konkurrenz erkennen läßt und nach der in der Satinier- 
dickgriffigeres Hanfkuvertpapier lieferte, als wir Abteilung die Glätte eingehalten wird. 


es vermochten. | Da Hanfkuvertpapiere in der Regel nicht 
Bei Eingang der fremden Muster in Kuvert- jeichter als 50 g und nicht schwerer als 80 g 


form war uns gesagtworden, daßdieKonventions- geliefert werden, so ist die Tabelle nur für diese 
gewichte geliefert worden sind. Genaue Nach- Quadratmetergewichte nötig. 


prüfung ganzer Bogen ergab jedoch anstatt 70 g 

pro qm ein Gewicht von 73 bis 75 g. Ferner Der größeren Genauigkeit wegen werden 
war die Satinage der Konkurrenzware bedeutend vierfach zusammengelegte Satinagemuster auf 
geringer als die unsrige. Dickgriffigkeit untersucht. 
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Wir erhalten dann: 
bei 50 g eine Dicke v. 0,200 mm vierf. od. =0,050 einf. Papierst. 


» 52g 9 »  V.0,20 9 » >» =0,052 > » 
> BAR > >» V.O2I6» > >» —0,054 » » 
» 56g >» » Vv.0224 » > > =0,056 » > 
» 58g »- y  v.o,232 » » » =0,058 » » 
» 60g » » V.0,240 » » » =0,060 » » 
'» 62g » » vVO,248 » >» » =0,062 » » 
» 64g » » v.0,256 » » » =0,064 » » 
» 66g » » ~~ v.0,264 » » » =0,066 » » 
» 68g » »  v.0,272 » » » =0,068 » » 
» 70g » >» v.0,280 » » » =0,070 > » 
» 72g > +» «v.0,288 » » 4» =0,072 » » 
» 74g » »  v.0,296 » » » —0,074 » » 
» 76g > »  v.0,304 » » » =0,076 » » 
» 78g » »  V.0,312 » >» » =0,078 » » 
» 80g » > v.o,320 » » » =0,080 » » 
Man erkennt auch aus dieser Zusammen 


stellung ohne weiteres ein systematisches Ver 
halten der verschiedenen Quadratmetergewichte 
zur Dicke des Papieres und wird bei Nach- 
prüfung dieser Angaben überrascht sein von der 
Regelmäßigkeit ihrer Wiederkehr. 

Größere Abweichungen hiervon werden sich 
immer nur bei wesentlich zu schwach oder zu 
scharf satinierten Papieren nachweisen lassen. 

Der hohe Einfluß der Satinage auf die 
Räumigkeit des Papieres ergibt sich schon aus 
der Tatsache, daß die erwähnten Hanfkuvert- 
papiere im maschinenglatten Zustande durch- 
weg etwa 100 pCt. dicker sind, als nach erfolgter 
Satinage. 

Es ist diese Tatsache ein weiterer Beweis 
für die im vorigen Artikel entwickelte Erklärung, 
daß maschinenglatte Papiere verschiedenster 
Stoffgattungen sich nach scharfer Satinage in 
der Dicke wie 2:1 verhalten, d. h. also, ihr 
spezifisches Gewicht von 0,5 nach 1 verändern. 

Daß mit gesteigerter Anforderung an die 
Glätte des Papieresgleichzeitigeine Verminderung 
der Dickgriffigkeit einhergeht, wird hieraus ohne 
weiteres klar und dieser Zusammenhang über- 


zeugte denn auch unsere Kuvertfabrikanten, so 


daB wir entweder eine Satinage in den üblichen 
Grenzen oder vergütetes Uebergewicht liefern 
durften, 

Mit dieser Ueberzeugung waren denn auch 
alle früheren Mutmaßungen und Behauptungen 
über die Ursache der höheren Dickgriffigkeit der 
Konkurrenzpapiere beseitigt. 

Wir gehen nun in der Fabrik auf dem 
betretenen Wege einen Schritt weiter und folgen 
dem geschnittenen Papier nach dem 
Papiersaal. 

Es ist bekannt, daß Kuvertpapier in sehr 
gleichmäßiger Satinage und besonders in gleich- 
mäßigem Gewicht geliefert werden muß. Auf 
Grund der vorherigen Ausführungen hat man 
nun zur Prüfung dieser beiden Faktoren und 
damit zusammenhängend zur Kontrolle der 
richtigen Bogenzahl eine einfache Methode 
in der Hand, welche sehr rasch eine ziemlich 
genaue Nachprüfung gestattet. Man hat nur 
nötig, die nach dem Zählen gestapelten Papier- 
stoffe zu messen und in die gefundene Höhe 
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mit der in der Tabelle angegebenen einfachen 
Papierdicke zu dividieren. Man erhält dann die 
in dem Papierstoß enthaltene Bogenzahl, wenn 
das Gewicht und die Satinage des Papieres in 
der erforderlich gleichmäßigen Weise eingehalten 
wurde. 


Erstes Beispiel aus der Praxis: 

Ein Stoß 70 g satiniert Hanfkuvert mißt 
1025 mm Höhe; dann mußten: 

1025 
0,070 
in diesem Papierstoß enthalten sein. 

Beim Nachzählen der Riese a 500 Bogen 
erhielt man 29 x 500 = 14500 Bogen. Da aber 
bei jedem Ries 2 bis 3 Bogen zugelegt werden, 
so ist eine nennenswerte Differenz gegenüber 
dem gemessenen Resultat nicht vorhanden. 

2. Beispiel: 

Ein anderer Papierstoß enthält 62 g satiniert 
Hanfkuvert und mißt ebenfalls 1025 mm Höhe. 
Der Stoß war gezählt, es sollten nach Angabe 
16 500 Bogen sein. 

Wenn nun das Gewicht pro qm gleichmäßig 
gearbeitet war, dann mußten 

16 500 x 0,062 = 1023 mm 
als Höhe des Stoßes gemessen worden. Wir 
sehen, daß auch dieses Beispiel sehr genau zu- 
trifft und es ist durch viele Stichproben gefunden 
worden, daß die Differenzen dieser Prüfungs- 
methode ı pCt. nicht überschreiten. 

Bei allen Papiersorten, die nicht riesweise 
eingeschlagen, sondern nur abgeteilt werden, 
genügt demnach das Messen der Papierstöße 
vollständig und man wird bei einiger Uebung 
erstaunt sein, wie genau dieses Verfahren den 
tatsächlichen Verhältnissen entspricht. 

Es ist jedoch selbstverständlich, daß diesen 
Angaben in der Praxis nicht so leicht Glauben 
geschenkt wird. Es ist das nicht anders zu 
erwarten. Bei sehr ungleichmäßig gearbeiteten 
Papieren ist das Verfahren ja auch nicht zu- 
friedenstellend anwendbar. Aber eine rasche 
Kontrolle bleibt es sowohl für den Papiersaal- 
meister, als auch vor allem für den Empfänger 
des Papieres. 

Wird z. B. beim Wiegen des Papieres gegen- 
über dem gemessenen Resultat ein wesentlicher 
Unterschied festgestellt, so ist entweder eine 
Differenz in der Bogenzahl oder im Quadrat- 
metergewicht vorhanden, worüber man durch 
Nachzählen bald Klarheit erhält. 

Wie sich nun bei bogenweise aufeinander- 
gelegtem Papier bestimmte Verhältnisse gegen- 
über der Räumigkeit des Papierblattes erkennen 
lassen, so sind auch bei gewickeltem Papier 
in Rollenform eigentümliche Erscheinungen 
in diesem Sinne zu konstatieren, welche in der 
Praxis gut zu verwenden sind. 

Es tritt z. B. bei Rollenpapieren sehr oft 
die Frage an den Kaufmann heran, bei auf- 
gegebenem Durchmesser und bei bekannter 
Rollenbreite dasGewicht derRolle zu bestimmen. 


= 14600 Bogen 
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Wir wissen, aus den vorhergegangenen 
Entwickelungen, daß maschinenglatte, matt 
geglättete und einseitig glatte Papiere ein 
spezifisches Gewicht = 0.7 im Mittel, satinierte 
Papiere aber ein solches von 1 bis 1.1 besitzen. 

Bei der Bestimmung des Gewichts aus dem 
bekannten Durchmesser und der Breite oder 
Höhe einer Rolle kann man nun erfahrungs- 
gemäß diese Zahlen: gut verwenden. Man hat 
nur nötig, den Kubikinhalt der Rolle mit der, 
dem Glattezustand des Papieres entsprechenden 
spezifischen Gewichts- oder Räumigkeitsziffer 
zu multiplizieren. 

Nehmen wir ein Beispiel aus der Praxis: 

Von 60 grammigem einseitigen glatten 
Bastpack soll bei einer Rollenbreite von 100 cm 
und einem Durchmesser = 34 cm das Gewicht 
dieser Rolle bestimmt werden. 

Bezeichnen wir 
die Rollenbreite oder Hohe 


h in dm (Dezi- 

metern) 
den Durchmesser d in dm 
den Kubikinhalt 


die Räumigkeitsziffer = c 


und das Gewicht der Rolle G 
Dann ist: 
= Oxc 
oder 
2 
G= a xhxc 


Im vorliegenden Falle also: 
2 
e x I 
Ga ee set 10.0 Xx 0.7 = 63 kg 

2. Beispiel: 

Es ist das Gewicht einer Rolle 60 g pro qm 
schweren satinierten Einschlagpapieres zu 
ermitteln, welche bei einer Breite von 100 cm 
einen Durchmesser von 25 cm aufweist. 


G= d? xa 


__ 2.57 >< 3.14 


<hx<c 


x 10.0 x I = o 50 kg 


Um nun zu. beweisen, daß bei der An- 
wendung dieser Methode das Quadratmeter- 
gewicht des betr. Papieres keinen Einfluß aus- 
übt, sei noch ein 3. Beispiel angeführt: 

Wieviel wiegt eine Rolle 270 g schweren, 
satinierten Kartons, deren Breite = 96 cm und 
deren Durchmesser = 45 cm betragen soll? 


3 
G= GE =h>xc 
- 4 
= #0 SE x 9.6 x 1 = 152 kg. 


Es ist ferner aber auch möglich, aus Rollen- 


breite und Gewicht den Durchmesser zu be- 


stimmen, was ja ebenfalls oft verlangt wird. 
Die Formel hierfür lautet dann: 
4°-G 


= n=<hxc 
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oder nach dem 3. Beispiel: ` 


a=} a = 
3-14 <9.6 <I 45 dm 


oder 45 cm. — 
Zur schnelleren und leichteren Bestimmung 


dieser Werte kann man sich nun auf Grund 


vorstehender Angaben für besondere Verhält- 
nisse eine Tabelle anfertigen, etwa wie die 
nachstehende: 


Tabelle über Rollengewichte: ‚Satinieries Papier. 


Rollenbreite 


10 cm [20 em 20 elt emils cm|eo em|70 ent engen) 1% 
em | kg | kg | ke | kg | kg | kg | xg 


15 [18/3] § |6/,|. 8 | 10 | 12 | 14 | 16 | 18 
20 3 6| 9 | ız2 )ı5 | 18 | 21 | 24 | 27 | 30 
25 5 | 10] 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 
30 7 | 14 | 21 | 28 | 35 | 42 | 49 | 56 | 63 | 70 
35 10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | go |100 
40 | ı3 | 26 | 39 | 52 | 65 | 78 | 9: |1o4 [117 |130 
45 16 | 32 | 48 | 64 | 80 | 96 |102 |118 |134 |160 
50 20 | 40 | 60 80 100 |120 |140 |160 |180 |200 


Man erkennt auch aus dieser Tabelle ohne 
weiteres ganz bestimmte Verhältnisse. Es ver- 
halten sich die Rollengewichte zu einander 
quadratisch, gegenüber den Rollendurchmessern, 
d. h. bei doppelt so großem Durchmesser wird 
die Rolle viermal so schwer. 

Auf dieser Grundlage kann man leicht 


jedes andere Rollengewicht sehr rasch und für 


viele Fälle genügend genau ermitteln. 
Maschinenglatte und einseitig glatte Rollen- - 
papiere erreichen nur das 0.7 fache des in der 
Tabelle angegebenen Gewichts. 
Da wir einmal bei der Betrachtung von 


‘Rollenpapieren sind, so möchte ich hier eine 


Berechnungsart erwähnen, welche wir schon seit 
Jahren mit bestem Erfolge bei der Bestimmung 
der Meterzahl in Rollen anwenden, so daß 
wir die Meterzähler entbehren können. 

Es ist wohl leicht einzusehen, daß bei 
bekanntem Rollengewicht die Meterzahl fest- 
gestellt werden kann, welche in dieser Rolle 
enthalten ist, wenn man weiß, wieviel 1 m 
Länge wiegt. 

Wir bringen diese Betrachtung in eine 
Formel und bezeichnen: 

Rollengewicht = G in Gramm 

Breite der Rolle = h in Metern 
Grammgewicht proqm = gr 

und die Meterzahl 

der Rolle = L. 

Dann erhalten wir: 

_ G 
~ hx gr 

Hierzu ein Beispiel aus der Praxis: 

Eine Rolle 138 gr pro qm schweres, 
satiniertes Bastpack hat 45 cm Durchmesser 
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und 50 cm Breite. Sie wiegt go kg. Wieviel 
Meter sind in dieser Rolle enthalten? 
G 90 000 
= 1310 m 


hxgr 0.5 < 138 

Der Meterzähler hatte 1300 m angegeben. 

Ein anderes Beispiel fiir einseitig glattes 

Bastpack: 
Rollenbreite h = 44 cm 
Grammstärke = 80 gr pro qm 
Rollendurchmesser = 50 cm 
Rollengewicht G = 66 kg 
Wieviel Meter enthält diese Rolle? 


G _ 66000 g m 
hxgr 0.4480 — 1 


Der Meterzähler zeigte 1835 m. 
Auch diese Berechnungsart entspricht also 
bei gleichmäßig gearbeiteten Papieren sehr gut 


Main et volume du papier. 
(Suite du No. 27.) 


Pour étre certain qu’au satinage le volume 
du papier n’est pas trop fortement réduit, on 
devrait procéder à des mesures d’épaisseur 
au satinage lorsque cette question joue quel- 
que rôle. En tout cas, il importe d'être con- 
vaincu que si de grandes exigences sont 
Imposées quant au satinage du papier, il faut 
compter sur un petit volume de celui-ci. 

Etant donnée la connexion étroite entre 
le poids au mètre carré et l'épaisseur, on peut 
contrôler par un simple calcul st des erreurs 
grossières n'ont pas été commises en comp- 
tant les feuilles. Lorsqu'on sait, par exemple, 
qu'un papier satiné du poids de 70 gr. par 
m? a une épaisseur d'environ 0,07 m/m, on 
peut en déduire qu’une pile de 1025 m/m de 


renferme en 14 600 feuilles. 
| 0,07 


Dans toutes les sortes de papier qui ne se trou- 
vent pas en rames, mais sont séparées seule- 
ment par des bandes, le mesurage des piles de 
papier suffit complétement et, avec quelque 
exercice, on sera étonné de la précision avec 
laquelle travaille ce procédé; on suppose 
naturellement dans ce cas que ces papiers 
n'ont pas été fabriqués trop irrégulièrement 
quant au poids ou au satinage. Le même mode 
de calcul peut être adopté aussi pour le papier 
en bobines. Pour plus de facilité, nous 
donnons à la page 819 un tableau permettant 
de lire d'emblée le poids du papier pour un 
diamètre et une largeur déterminés d'une 
bobine. Les nombres du tableau ne s’appli- 
quent qu'aux papiers satinés; les papiers lissés 
à la machine et lissés d’un côté n’atteignent 
que les Ze du poids indiqué au tableau. Par 
le poids on est bien entendu aussi en état de 
calculer facilement le nombre de mètres enrou- 


hauteur 
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den tatsächlichen Verhältnissen oder sie ist eine 
leichte, rasche Prüfungsmethode, welche von 
vielen Fachgenossen recht oft verwendet werden 
kann. 


Obwohl nun diese letzte Entwicklung nicht 
direkt zum eigentlichen Thema dieser Aus- 
führungen gehörte, so glaube ich doch damit 
ebenfalls bewiesen zu haben, daß bei ein- 
gehenderer Beschäftigung mit den Verhält- 
nissen des fertigen Papieres noch manches 
Interessante gefunden wird, was in der Praxis 
gut verwendet werden kann. 


Im letzten Abschnitt soll nun auf die Raum- 
verhältnisse im Sinne der Herren Croß, Bevan 
und Briggs besonders eingegangen werden und 
es wird sich auch hierüber manches Neue sagen 
lassen. (Fortsetzung folgt.) 


The Handle and Bulk of paper. 
(Continued from No. 27.) 


In order to avoid too great a reduction 
in the thickness of paper in the process of 
glazing it is advisable, in cases where a 
certain thickness is required, to take mea- 
surements during the glazing process. At any 
rate it must be borne in mind that in all 
cases where the paper is to be given a fine 
glaze a certain reduction in the thickness of 
the paper takes place. 


Taking into consideration the close 
connection existing between square meter 
weight and volume, it is very easy to control 
the counting of the sheets and to ascertain 
when serious mistakes have been made. For 
instance when it is known that a glazed paper 
of 70 g/sqm has a thickness of about 0.07 mm 
it follows that a pile of 1025 mm in height 


1025 
o 


contains = 14 600 sheets. It will suffice 


in the case of all kinds of paper which are 
not wrapped, but simply separated by strips 
of paper, to measure the piles, and, with 
a certain amount of practice, it 1s surprising 
to see how well this process works, provided 
of course that the paper does not vary 
considerably in weight or in glaze. The same 
method of calculation may also be employed 
for rolls of paper. To simplify this matter 
a table has been worked out and is given 
on page 819, from which the weight of 
the roll can be read off when the width 
and diameter are known. The figures given 
only refer to glazed paper; machine-finished 
paper, and paper glazed on one side, only 
have 7/,,ths of the weight given in the table. 
From the weight it is of course easy to reckon 
the number of meters wound upon the roll, 
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les sur la bobine. Le mieux est d'employer dans 
L = ——— où L est la 
h X gr 


longueur en mètres, G, le poids de la bobine 

en grammes, h, la largeur de la bobine en 

mètres et gr. le poids en grammes par m°. 

Par exemple, une bobine de 50 c/m de large, 

45 cm de diamètre, d’un poids de 90 kgr., 

renferme, d’apres la formule ci-dessus, a raison 
de 138 gr. par mi, ` 
90 000 

0,5 X 138 

Dans un article ultérieur nous reviendrons 

en detail sur le volume dans le sens de MM. 

Cross, Bevan & Briggs et, sur ce point, nous 

pourrons dire encore plus d’une chose inédite. 

(A: suivre.) 


ce cas la formule: 


= 1300 m. 
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This is best done according to the equation 
G e 
L= ES er wherein L = the length in meters, 
G the weight of the roll in grams, h the roll 
in meters and gr the gram weight per square 
meter. For instance a roll of 50 cm in width, 
45 cm in diameter and go kgs in weight at 
138 g/sqm according to the above formula 
90000 
5 X< 138 
In a later article reference will be 
made to the volume properties according to 
Messrs. Cross, Bevan & Briggs in which a 


number of new facts will be given on this 
subject. (To be continued.) 


contains = 1310 meters. 


Deutschlands Papierverhältnisse im 18. Jahrhundert. 4 


Von Friedrich Kunze. 


Im 18. Jahrhundert beginnt gewisser- 
maBen die Blüte des deutschen Papier- 
gewerbes. Das hatte seine guten Gründe. 
Hatte man sich doch jetzt so einigermaßen 
von den tiefgehenden Schäden des 30 jährigen 
Krieges erholt, und die fast chronisch gewor- 
dene Erstarrung des wissenschaftlichen Lebens 
war gebrochen. Deutschland trat wieder eben- 
bürtig an die Seite der andern Völker und 


nahm teil an dem löblichen Wettbewerbe um 


die allgemeine Bildung, wie er damals, im 
18. Jahrhundert, fast alle europäischen Na- 
tionen ergriff. Machte sich doch die geistige 
Triebkraft bis in die weitesten Kreise unseres 
Bürgertums bemerkbar, angeregt, durch be- 
rühmte Gelehrte wie Leibniz, Chr. Wolff und 
Thomasius und große Dichter. Dieses geistige 
Leben Deutschlands, das sich in ‚Wort und 
Schrift“ äußerte, steigerte selbstredend auch 
den bisherigen Bedarf an Schreib- und Druck- 
papier. Kein Wunder, daß der bekannte Dich- 
ter und Schriftsteller Herder gegen Ende des 
18. Jahrhunderts begeistert ausrief: ‚Heil dem 
Erfinder des Papieres! Wo er auch begraben 
liege, Heil ihm! Mehr als alle Monarchen der 
Erde hat er für unsere Literatur getan, deren 
ganzer Betrieb von Lumpen ausgeht und so oft 
in Makulatur endet. Wie der Sonnenschein 
die Fliege, so hat er die Schriftsteller geweckt 
und die Buchhändler bereichert.“ Gerade im 
18. Jahrhundert schossen Zeitungen und Jour- 
nale wie Pilze aus der Erde, und die Bücher- 
schreiberei nahm von Tag zu Tag überhand. 
Ein Kulturhistoriker bemerkt im Jahre 1789: 
„Nächst linnenen und wollenen Waren ist wohl 
der Bedarf von keiner Sache so groß als der 
vom Papier. Was alle öffentlichen und Privat- 
geschäfte, alle Gelehrten und Ungelehrten an 
Schreib- und Konzeptpapier bedürfen, ist nur 
eine unbeträchtliche Kleinigkeit gegen das, was 


die Druckereien erfordern. Die Breitkopfsche 
in Leipzig verbraucht in einem Jahr mehr als 
der größte Gerichtshof des Landes in hundert 
Jahren verschreiben kann.“ 


Es ist im Hinblick auf jenen umfang- 
reichen Papierverbrauch wohl erklärlich, daß 
Deutschland am Ausgange des 18. Jahrhun- 
derts etwa 400 größere und kleinere Papier- 
mühlen aufgewiesen haben soll, wovon allein 
85 auf die kursächsischen Lande entfielen. 
Auch in den rheinischen Gebieten, sowie in 
der Schweiz, in Franken, Schwaben, Böhmen 
und in den hannöverschen Landen waren Pa- 
pierfabriken verhältnismäßig stark vertreten. 
In der heutigen Provinz Hannover gab es allein 
34 Mühlwerke zur Papierbereitung, von denen 
sieben in landesherrlichen Diensten standen. 
Bayern zählte 23 Papiermühlen, ElsaB-Loth- 
ringen 14, das Herzogtum Magdeburg 9, die 
ehemalige Neumark 11, und 1783 ließ der alte 
Fritz noch eine ‚auf holländische Art“ in der 
Kurmark*) errichten. Diese märkischen Fa- 


*) Was die kurmärk. Papiermühle anbetrifft, so 
schreibt Wehrs (S. 354) in einer Fußnote: „Im 
Jahre 1783 gab Friedrich d. Gr., König von Preußen, 
zwei Millionen 118000 Rthlir. in barem Gelde her, 
die er teils seinen Untertanen unmittelbar schenkte, 
teils zu nützlichen Unternehmungen anwandte. 62 000 
Rthlr. davon wurden zum Etablissement einer Genfer 
Uhrenfabrik und einer auf holländische Art einge- 
richteten Papiermühle in der Churmark, in den Dör- 
fern Friedrichsthal und Spechtshausen 
angewandt.“ Man sche hierüber des berühmten preu- 
Bischen Staats- und Kabinetsministers Grafen Ewald 
Friedrich v. Herzberg Abhandlung über die großen 
Veränderungen der Staaten, besonders von Deutsch- 
land. Aus dem Französischen übersetzt. S. 26. Nach 
eben derselben Abhandlung über den wahren Reich- 
tum der Staaten und über das Gleichgewicht des Han- 
dels und der Macht haben die preußischen Staaten 


im Laufe des Jahres 1785 achthundert Papierfabrikanten 


gehabt und der Ertrag ist gewesen 200000 Rthlk. 
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briken lieferten fast ausschlieBlich ihr Papier 
nach Potsdam, Brandenburg und Berlin. Auch 
die freie Hansastadt Hamburg ließ zwei Pa- 
piermühlen — und zwar mit Windbetrieb — 
auf ihrem Gebiete erbauen, um das nötige 
Schreibmaterial sich selbst beschaffen zu kön- 
nen. Trotzdem nämlich in Deutschland viel 
Papier erzeugt wurde, so deckte es doch nicht 
den jeweiligen Bedarf. Im Jahre 1789 wurde 
nach dieser Richtung hin- folgende Schätzung 
vorgenommen: „Nimmt man-an, daß eine 
Mühle mit einer Bütte 300 Ballen oder 3000 
Ries Papier jährlich liefern kann, so gehen 
demnach wohl aus Deutschland im Jahre gegen 
220000 Ballen Papier aus.“ Natürlich ist bei 
dieser Annahme der ursprüngliche lenden- 
lahme Handbetrieb als ausgeschlossen zu be- 
trachten; ja selbst die Stampfmiihlen oder ,,Ge- 
schirre‘‘ ließen noch viel zu wünschen übrig. 


Man übernahm deshalb in der ersten Hälfte 
des 18. Jahrhunderts von den Holländern jene 


messerbesetzte Walze, durch die das so- 
genannte ‚Zeug‘ gleichmäßiger und feiner zer- 
kleinert wurde als es mittels Stampfen-möglich 
war. Besorgte doch dieser sogenannte ,,Hol- 
länder“ zugleich das nötige Waschen. der zu 
zermalmenden .Hadern, wie er überhaupt sehr 
leistungsfähig war und dreimal schneller und 
vollkommener arbeitete als das _schwerfallige 
Geschirr: | 


Eigentlich war der Holländer ‘nichts an- 
a als eine Mahlmaschine im technischen 


Sinne des Wortes, wie man sich solcher schon: 


früher zum Zermalmen der Lumpen auf deut- 
schem Boden bedient hatte, und zwar mittels 
Handbetrieb. -Die schlauen -- Niederländer 
hatten nur einige Verbesserungen an der zer: 
schneidenden Walze vorgenommen und sie 
dem Mechanismus der durch Wind oder Was- 
ser bewegten Mühle einverleibt. Der erste 
Holländer soll im Jahre (zz. vom: Papierer 
I. G. Jager in Selb aufgestellt worden sein, 
‘doch wird auch wiederum behauptet, daß man 
ihn erst seit 1736 in Gebrauch hätte:- Wenn 
der Papiermüller Kessel in Kempten 1743 
seine beiden Stampfmühlen außerhalb der 
Stadt zu einem „Holländerwerk‘‘ verschmolz, 
so ist dabei nicht gerade an die hinfortige 
Benutzung eines lumpenmahlenden Holländers 
zu denken, sondern an eine größere Mühle, 
die vom Winde getrieben wurde, denn Kessel 
gab begründend vor, daß er in trockenen 
Zeiten während des Sommers und Winters sei- 
nen Betrieb oft wochenlang infolge Wasser- 
mangels hätte aussetzen müssen. Daß er nun 
leistungsfähiger wurde — jedenfalls benutzte 
er auch den hadernmahlenden Holländer — 
geht aus dem neidischen Verhalten seiner be- 
nachbarten Fachgenossen hervor, die gegen 
seine baulichen Umänderungen Einspruch er- 
hoben, doch mit Recht erklärte der wohlweise 
Magistrat, „daß demjenigen, der ein Papier- 
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werk hat, die Vermehrung und Verbesserung 
desselben nicht verwehrt werden kann‘. 


Vor ToresschluB des 18. Jahrhunderts 
(1799) erfand der Werkführer ‚Nicolas Louis 
Robert in Essonnes bei Paris die erste Papier- 
maschine vollkommeneren Stils, denn sie 
machte das Schöpfen einzelner Bogen insofern 
unnötig, als sie den Papierbrei auf ein laufen- 
des Drahtgitter schüttete, und dadurch das 
sogenannte endlose Papier herstellte, wie es 
heute in unserem Zeitungswesen eine so große 
Rolle spielt. Damals hatte diese Herstellungs- 
verbesserung eine noch ziemlich nebensäch- 
liche Bedeutung, denn man sah es besonders 
auf gewöhnliches Druck- ‘und Schreibpapier 
ab. 1755 urteilte ein kursächsischer Geschicht- 
schreiber: „Es gereicht zum:Nutzen und (zur) 
Zierde eines Landes, wenn darinnen selbst die 
besten Sorten von Druck- und Schreibpapieren 


- gefertigt werden, damit man das ausländische 
- feinere nicht kaufen u. dgl. Nahrung aus dem 


Lande ziehen lassen dürfe. Wie denn auch 
heilsame Ordnung anzutreffen, das Druck- 
papier nicht nach Gefallen an auswärtige Orte 
verführen, weıl dadürch das Material zu derer 
Buchhändler und Drucker Gewerbe entzogen 
werden könnte.“ Nun, bereits am Beginn des 
18. Jahrhunderts wetteiferten Deutschlands Pa- 
pierer miteinander in der Güte ihrer indu- 
striellen Erzeugnisse. Leider waren aber 
einige kurzsichtige Landesregierungen auf den 
„glücklichen Einfall“ gekommen, den reichs- 
ansässigen Buchhändlern die Preise für ihre 
geistige Ware gesetzlich vorzuschreiben, damit 
durch die erzielte. Kostenersparnis an Papier 
und Druck die Herstellung der Bücher billi- 
ger geschehen könne; doch es kamen nun auch 
schlechtere Papiersorten zur Verwendung. Die 
Folge davon war, daß Deutschland bis zum 
letzten Drittel des 18. Jahrhunderts durch die 
besseren Papiere der Franzosen und Hollan- 
der geradezu überschüttet wurde. Erst beim 
schmerzlichen Empfinden dieses gewerblichen 
Nachteils mit seinem finanziellen Rückschritt 
„kam man endlich wieder auf vernünftige Prin- 
zipien zurück“. Die französischen und nieder- 
ländischen Papiermacher haben viele Jahr- 
zehnte miteinander im heißen Wettbewerb ge- 
standen, und es scheinen die letzteren schlieB- 
lich gesiegt zu haben. 1739 wurde in Frank- 
reich bereits von oben herab vorgeschrieben, 
wie die verschiedenen Papiersorten herzustellen 
seien, doch auch dieses ‚königliche Regle- 
ment‘ scheint nichts gefruchtet zu haben, denn 
etwa dreißig Jahre später schrieb ein deut- 
scher Sachkenner: ,,Ist es nicht zu verwun- 
dern, daß Frankreich, obgleich seine Papiere 
überall geschätzt sind und es aus Erfahrung 
weiß, daB sie in andern Ländern beinahe un- 
entbehrlich sind — jetzt anfängt, seine Pro- 
dukte zu verachten und auf holländisches Pa- 
pier zu drucken?‘ Jedenfalls waren sich 
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Frankreichs Buchdrucker und -händler sehr 
wohl bewußt, daß Bücher mit holländischem 
Papier — soweit es sich um bessere Sachen 
handelte — bevorzugt wurden. In Wirklich- 
keit spielte auch damals Hollands Papier in 
Europa die erste Rolle. Worin lag das be- 
gründet? Man höre! 


Es waren mancherlei Umstände, die man 
für die anerkannte Güte des niederländischen 
Papieres ins Feld führte, selbst die milde, vor 


plötzlicher und übermäßiger Hitze schützende 


Seeluft. Auch wurde angenommen, daß auf 
holländischem Boden besserer Flachs gedeihe 
als in andern Ländern Europas. Indes, Hol- 
lands Papierer bezogen nur ein Zehntel der 
erforderlichen Leinwandfetzen, dort „Vodden“ 
genannt, aus dem Inlande; und stets sind ihnen 
die deutschen Lumpen am willkommensten ge- 
wesen, weil deren Gewebe sich durch besondere 
Feinheit auszeichnete. Es war überhaupt die 
peinliche Sorgfalt, mit der die holländischen 
Papierfabrikanten ihre vorsichtig eingekauften 
Hadern auslasen — sie machten beim Sortieren 
fünf Gruppen, während in andern Ländern nur 
drei Sorten ın. Betracht kamen — welche 
zum europäischen Ruhm ihrer industriellen Er- 


zeugnisse beitrug. Nun wurde auch behauptet, . 


daß das „feine, glatte und durchsichtige Aus- 
sehen“ des Zaandamer Papieres darauf zurück- 
zuführen sei, daß die dortigen Papierer weiße 
Stärke mit Wasser anrührten, darauf Schmalte 
beisetzten und dieses Gemisch dem. in der 
Mühle befindlichen Lumpenbrei unmittelbar 
vor seiner Vollendung beimengten. Die dadurch 
erzeugte bläuliche Färbung des niederländi- 
schen Papieres gereichte ihm zwar zum Lobe, 
doch wurde auch wieder eingewendet, daß es 
die darauf schreibende Feder sehr bald ab- 
stumpfe, weil Schmalte Glasteilchen aufweise. 
Wurde doch auch ferner noch am holländi- 
schen Schreibstoff getadelt, daß er beim Zu- 
samimenlegen leicht breche und beim Rollen 
merkliche Risse bekomme, ja beim Bedrucken 
mit neuen scharfen Lettern ziemlich kräftige 
Durchschlage aufweise. Nun, diese kleinen 
Uebelstände können wir zuweilen noch heute 
bei besseren Papiersorten beobachten, und es 
war wohl nur der blasse Neid ausländischer 
Konkurrenten, der hierbei in Ansatz gebracht 
werden dürfte. Uebrigens dürfte das deutsche 
Papier des ı8. Jahrhunderts hier und da auch 
für gut befunden worden sein, wenn auch man- 
cherlei Ursachen sein besseres ,,Geratén‘ ver- 
eitelten. Ein Sachkenner jener Tage bemerkt 
hierzu: „Daß in Deutschland ein dem holländi- 
schen und französischen Papier an Güte 
gleiches Papier gemacht werden könnte, leidet 
überall keinen Zweifel, wenn nur die der Ver- 
fertigung guten Papiers immer noch im Wege 
stehenden Hindernisse weggeräumt würden, 
wenn man nämlich die bei unsern Papier- 
machern obwaltenden Handwerksmißbräuche 
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abschaffte, nicht die feinsten und besten Lum- 
pen auBer Landes schickte, bei Behandlung der 
Lumpen — um sie in Papier zu verwandeln — 
nicht so auBerst nachlassig ware, bei der Ar- 
beit für gutes reines Wasser sorgte, woran es 
zwar dem moorigen Holland, nicht aber un- 
serm Deutschland bei seiner Menge reiner 
Wasserbäche fehlt. Es würde auch besser sein, 
wenn man alle die Handgriffe der Holländer 
beim Papiermachen anwendete, die sie ehemals 
so sehr geheim hielten, jetzt aber fast jedem 
deutschen Papiermacher bekannt sind, wenn 
man endlich nötigenfalls den deutschen Pa- 
piermüller durch Prämien u. dgl. zur Ver- 
fertigung recht guten Papieres aufmunterte 


66 
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Eigentlich war es die leidige Lumpennot, 
die in früheren Jahrhunderten schädigend auf 
unsere heimische Papierindustrie eingewirkt 
hat, und sie wurde gerade im 18.Jahrhundert, 
als der Papierverbrauch immer mehr zunahm, 
besonders groß. Damals gingen die besten und 
feinsten Hadern in großen Wagenladungen 
über die rheinländische Grenze nach Holland, 
oder sie wurden per Schiff von Bremen und 
Hamburg aus nach dort geschafft. In den 
Rheingegenden konnte man ganze Scharen von 
Lumpensammlern im holländischen Dienste an- 
treffen. Sie gingen von Dorf zu Dorf, von 
Stadt zu Stadt, um hausierend die im Werte 
täglich steigenden Linnenfetzen aufzukaufen, 
ja sie gar auf öffentlichen Wegen, Schutt- 
platzen und gedüngtem Lande aufzulesen. 
„Holland kauft Deutschland noch immer feine 
leinenen Lumpen um 6 Taler ab und gibt sie 
ihm, in Papier verwandelt, um 60 Taler wie- 
der“, hieß es ums Jahr 1780. Doch sollten 
die deutschen Papierer angeblich schuld daran 
sein, weil sie die benötigten Leinwandreste 
„allemal meist geschenkt verlangten, obgleich 
sie doch von vornherein die großen Transport- 
kosten ersparten“. Vielfach mußten sie sich 
deshalb mit Hadern begnügen, die mancherlei 
wollene oder baumwollene Beimischungen auf- 
wiesen, ein Umstand, der selbstredend zur Min- 
derwertigkeit. des inländischen Papieres erheb- 
lich beitrug. Nun kannte man zwar bereits 
am Ausgange des 18. Jahrhunderts ein che- 
misches Verfahren, mittels dessen man farbige 
Bestandteile der. weiBen Hadern durch eine 
alkalische Lauge aus Pottasche und ungelosch- 
tem Kalk, sowie durch Bleichen mit Kochsalz, 
Braunstein und Salpetersäure entfernen konnte. 
Diese ätzenden Stoffe griffen jedoch die zarten 
Textilfasern sehr empfindlich an, so daß sie 
vom Wasser mit fortgeführt und durchs Sieb 
gespült wurden. Auch fiel das so gemarterte 
Papier sehr ‚„unegal‘“ und ‚„nebelig‘“ aus. Weil 
gerade die besseren Lumpen stark mitgenom- 


men wurden und aus den gemischten Hadern 


nur „ein mürbes, zerbrechliches und gelblich 
ausfallendes Papier“ hervorging, das niemand 
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gern kaufen mochte, so wurde jene reinigende 
„Prozedur“ von oben herab verboten, weil sie 
eben dem ausländischen Papier noch mehr 
Eingang zu verschaffen drohte. 

Im allgemeinen hätte ja Deutschland in 
jenen Tagen, wo Leinwand noch der berech- 
tigte Stolz seiner echten Hausfrauen war, noch 
Hadern genug gehabt, wenn die innerhalb 
seiner Grenzen erbauten Papiermühlen gleich- 
mäßig auf die einzelnen Gaue verteilt gewesen 
wären und wenn sich damals das Transpor- 
tieren der gesamten Hadern so leicht wie heute 
hätte ermöglichen lassen. Durften doch auch 
die einzelnen Papiermüller ihre Sammeltätig- 
keit nur auf einen genau abgegrenzten Um- 
kreis erstrecken, weshalb es nicht zu ver- 
wundern ist, daß auch diese wichtige An- 
gelegenheit dem wachsamen Auge des Gesetzes 
nicht verborgen bleiben durfte. Nur Papier- 
machern von Profession war dieses „lumpige“ 
Gewerbe gestattet, wie diese denn überhaupt 
in der Erwirkung von allerhand Privilegien 
und Sonderrechten ihr Heil suchten. Zweierlei 
Wünsche tischten sie stets auf, nämlich ihr 
Gewerbe in einem bestimmten Gebiet nur 
allein betreiben und hier auch nur allein die 
erforderlichen Hadern sammeln zu dürfen. 
In einer launigen Eingabe führte im Jahre 
1738 der bayerische Papierer Bierdümpfel in 
Rothenbach bei Nürnberg an den reichs- 
städtischen Magistrat aus, daß sein Mühlwerk, 
das er selber mit großen Kosten bauen und 
„dabei fast alle seine Pfennige ausgeben“ 
müssen, „ein grosses Maul hat, welches mit 
nichts als mit genugsam Lumpen s. v. ver- 
sehen werden muß‘ und bat um Erlaß eines 
allgemeinen Ausfuhrverbotes bezüglich der 
Hadern. Das sei um so notwendiger, als ‚Ihre 
hochfürstliche Gnaden von Würzburg und 
Bamberg, sowie der Markgraf zu Ansbach 
und Bayreuth angeordnet‘ hätten, daß kein 
Lumpensammler ihre Länder betreten und 
dort Hadern sammeln, noch weniger selbige 
in andere Gebiete einführen dürfe, auch nicht 
im Nürnbergischen, wodurch er und sein Sohn 
Sixtus auf ihrer Mühle ,,untiichtig werden“ 
müßten. In manchen Ländern Deutschlands, 
besonders in den kleinen unter geistlicher 
Herrschaft stehenden, waren die Regierungen 
vielfach zu freigebig mit Papiermühlen-Kon- 
zessionen gewesen, so daß beim Dichterwerden 
der Bevölkerung und der immer mehr werden- 
den Gründungen von Gewerken das besiedelte 
Gebiet hinsichtlich der Hadernernte schon 
„aufgeteilt“ waren. Verpachteten doch in 
Sachsen manche der kleineren Gerichtsherren 
{Rittergutsbesitzer) ohne Rücksicht auf bereits 
vorhandene Privilegien mancher schon länger 
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bestandenen Mühlen das Recht des Lumpen- 
sammelns in den ihnen zugehörigen Ort- 
schaften möglichst ‚häufig und meist sehr 
hoch, ,,meinend, das gehöre zu den hohen 
Kammer-Regalien“. 

Wenn vermeldet wird, daß ein einziger 
Papiermacher der Niederlande im Jahre 1755 
nicht weniger als 140000 Pfund Lumpen 
besserer Güte aus westdeutschen Gauen bezog, 
so gibt dieser Massenbezug zu denken. Natür- 


lich kamen auch zahlreiche Unterschleife und 


Hinterziehungen bei jenen Aufkäufen vor, und 
dem Schleichhandel mit seinem leidigen 
Schmuggelwesen öffneten sich Tür und Tor. 
Manches in die Nordsee nach Amsterdam oder 
Rotterdam segelnde Schiff wies vollgepfropfte 
Lumpensäcke als ‚Contrebande“ auf. Be- 
sonders in den Gegenden mit Flachsbau 
konnten Hadern in ausgiebiger Weise an- 
getroffen werden, wie sie denn auch hier zu- 
weiligen billiger waren als in Gebirgsländern. 
Am Unterharz kostete um 1775 ein Zentner 
Hadern je nach Beschaffenheit 112 bis 2 Taler, 
doch stiegen sie noch später im Preise. Leider 
wollten aber, wie bereits angedeutet, inlän- 
dische Papierer ihre nötigen „Rohmaterialien“ 
möglichst niedrig erstehen, Lumpen sowohl 


“als auch die zum Leimen dienenden Schaf- 


füBe, weshalb sich eben ein schwungvoller 
„Export“ entwickelte, den man von oben 
herab wiederum einzudämmen suchte, und 
zwar nicht nur in unserem lieben Vaterlande. 
Frankreich erneuerte unterm 4. März 1727 
eine frühere Verordnung, welche die Ausfuhr 
jedweden Papiermaterials unter Androhung 
der Beschlagnahme und einer empfindlichen 
Geldstrafe streng untersagte, was auch in 
Dänemark geschah; ja, österreichische Grenz- 
beamte sollten etwaigen Uebertretern selbst 
„Pferde, Wagen und Geschirre confisciren‘“. 
In den kurhannöverschen Landesteilen durften 
nach einer obrigkeitlichen Verordnung vom 
22. August 1769 Schaffüße nicht über die 
Landesgrenze verkauft werden, und weder in 
den Städten, noch auf dem Lande sollte irgend 
jemand befugt sein, mit Lumpen Handel zu 
treiben „bei Verlust der Lumpen und 20 Taler 
Strafe“. Selbst Inhaber von behördlich er- 
teilten „Konzessionen“ mußten ihre Sammel- 
und Schachertätigkeit einstellen, jedenfalls im 
Interesse der inländischen Papiermüller. Im 
Bremischen wurde 1759 das Recht zur Hadern- 
ernte für einen Dukaten vergeben; bald darauf 
kostete es 10 Taler, dann gar 65 Taler; ja, 
1773 verpachtete der reichsstädtische Rat den 
einträglichen Lumpenverschleiß für ,,200 Taler 
jährlich‘. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Le développement de la fabrication allemande 
u papier au 18° siècle. 

Le 18° siècle a apporté à l'industrie 
allemande du papier un développement rapide. 
On s'était remis peu à peu des ruines causées 
par la Guerre de Trente Ans, les arts et les 
sciences s’éveillaient à une vie nouvelle et, 
par le fait méme, les besoins en papier servant 
à l'écriture et à l'impression, croissaient aussi. 
Les journaux surgissaient de terre, on écrivait 
plus de livres et leurs éditions étaient plus 
fortes qu’auparavant. Ce fait explique pour- 
quoi, à la fin du 18e siècle, il aurait existé 
environ 400 moulins à papier en Allemagne. 
Dans la première moitié du 18° siècle, on prit 
aux Hollandais l’appareil à raffiner au moyen 
duquel la pâte était préparée plus régulière- 
ment et plus finement qu'avec les pilons; 
cette pile dite hollandaise opérait en même 
temps le lavage des chiffons. C’est en Alle- 
magne que la pile avait vu le jour, où elle 
n'était actionnée toutefois qu'à la main, tandis 
que les Hollandais l'actionnaient mécanique- 
ment. A la fin du 18° siècle, le contremaitre 
Nicolas-Louis Robert, d’Essonne, innventa la 
première machine à papier, mais l'on ne 
reconnut pleinement la valeur du papier sans 
fin que lorsqu'on eut l'idée d'imprimer 
aussi le papier en bobines et de le travailler 
de même. Le développement de la fabrication 
allemande du papier était empêché partielle- 
ment de se développer au 18° siècle parce 
que le prix auquel le papier devait être vendu 
aux libraires était fixé par les autorités; il 
en résultait naturellement un recul de la bonne 
qualité des papiers allemands; les meilleurs 
chiffons recueillis en Allemagne étaient envoyés 
à l'étranger, surtout en Hollande, d'où ils 
revenaient comme papiers fins. En France 
également les papiers hollandais faisaient aux 
papiers du pays une concurrence sérieuse, ce 
qui est d'autant plus surprenant que ni par 
la qualité de son eau, ni par la nature des 
chiffons recueillis dans le pays même la Hol- 
lande n'était avantagée d’une manière spé- 
ciale. La supériorité des fabricants de papier 
hollandais reposait sur ce fait qu'ils achetaient 
les bons chiffons dans les pays environnants 
‘et les triaient en 5 sortes (dans les autres pays 
on n'en connaissait que 3 sortes), en outre 
qu'ils donnaient au papier un plus bel aspect 
en y ajoutant de l'amidon et en l’azurant. 
Puis, quand les autorités allemandes essayèrent 
d'anélivrer la qualité des papiers du pays 
en défendant l'exportation des chiffons, le 
résultat fut maigre: les chiffons ne furent 
plus expédiés à ciel ouvert, mais en fraude 
à l'étranger, surtout en Hollande. Une raison 
qui rendait le manque de chiffons encore plus 
grand était incontestablement aussi les mau- 
vais moyens de transport et la répartition en 
partie injuste des domaines dans lesquels les 
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The Development of the German Paper In- 
dustry in the 18th Century. 


During the 18th century the German 
paper industry underwent a very rapid trans- 
formation. The country had gradually recover- 
ed from the terrible damage done by the 
30 years war, arts and sciences were awakening 
to new life with the natural result that the 
demand for writing paper and printing paper 
constantly increased. Newspapers shot up like 
mushrooms and a greater number of books 
were written in larger editions than formerly. 
This also explains the report that at the end 
of the 18th century about 400 paper mills 
are said to have existed in Germany. In the 
first half of the 18th century the well-known 
beating engine was introduced from the Nether- 
hands, by means of which the pulp was turned 
out in much finer qualities and much more 
uniformly than was possible by stamping; 
these so called Hollander-engines at the same 
time also washed the rags. The beating 
engine was originally invented in Germany 
for manual operation, whereas the Dutch 
adapted it to mechanical operation. Towards 
the end of the 18th century, the foreman 
Nicolas Louis Robert of Essonnes invented 
the first paper machine. The greatly increased 
value of endless paper was not fully recognised 
until new methods of printing the paper in 
rolls was invented. The German paper in- 
dustry was also somewhat handicapped in its 
development in the 18th century by the 
authorities controlling the price at which the 
paper was supplied to the printers and pub- 
lishers. The quality of German paper 
naturally deteriorated, for the best rags 
gathered in Germany were sent abroad, 
especially to the Netherlands, from where they 
returned in the form of the finest qualities 
of paper. Dutch paper also entered into sharp 
competition with the native makes in France. 
This is all the more remarkable when we 
consider that Holland was not in a specially 
advantageous position, either as a result of its 
water conditions or the quality of the rags 
collected in the country. Holland’s superiority 
consisted in buying the best rags from the 
surrounding countries, sorting the same into 
five various qualities (the other countries had 
only three qualities), and further by improving 
and giving the paper a much better appearance 
by the addition of starch and blue colouring 
matter. The German Authorities tried to 
influence the quality of the home manufactures 
by prohibiting the export of rags, but without 
success. The rags were no longer openly 
exported, but were simply smuggled into 
foreign countries, especially Holland. One 
fact which doubtless aggravated the shortage 
of rags was the deficient conditions of trans- 
port and the partially unfair distribution into 
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fabricants de papier avaient le droit de re- 
cueillir les chiffons. Ceux qui étaient surpris 
à faire la contrebande avec des chiffons étaient 
sévèrement punis. En Autriche, les contreban- 
diers devaient même subir la confiscation des 
chevaux, des voitures et des chiffons. Le 
droit de recueillir les chiffons fut octroyé vers 
la fin du :8° siècla à des personnes déterminées 
contre une haute redevance. La ville de 
Brême, par exemple, avait donné ce droit en 
1759 contre la redevance d'un ducat, mais 
celle-ci ne tarda pas à être portée à 10 
thalers, puis à 65 thalers et en 1773 elle 
était arrivée à 200 thalers. 

(A suivre.) 
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districts, in which the individual paper makers 
were allowed to collect rags. All who were 
caught smuggling rags were severely punished ; 
in Austria the horses and wagons of the rag 
smugglers, as well as the rags, were con- 
fiscated. Towards the end of the 18th 
century the privilege of collecting rags was 
granted to certain people at high licence fees. 
The town of Bremen in 1759 supplied such a 
licence for one ducat, but the fees rapidly 
increased to 10 Talers, then 65 Talers, until 
in 1773 a licence of 200 Talers per annum 
was charges. (To be continued.) 


Ein neues Verfahren zur Bestimmung der Zellulose in ver- 
holzten Fasern und Studien über die nach diesem Verfahren 
aus Jute und Holz isolierten Zellulosen. 


Ueber obiges Thema hat Herr Dipl.-Ing. 
Adolf Klingstedt aus Helsingfors eine Doktor- 
arbeit geliefert, der wir Nachstehendes ent- 
nehmen. Die Zellulose befindet sich im Holz 
in fester Verbindung mit dem Lignin; letzteres 
kann weder durch Lösungsmittel noch durch 
ziemlich weitgehende Hydrolyse von der Zellu- 
lose getrennt werden. Außer der sogenannten 
Lignozellulose gibt es verschiedene Zwischen- 
produkte zwischen Zellulose und Lignin; deshalb 
ist auch die aus verholzten Fasern isolierte 
Zellulose nicht homogen. Die Bestimmung der 
Zellulose in verholzten Fasern erfolgt entweder 
durch Hydrolyse oder durch Oxydation der 
Nichtzellulose. Die höchste Ausbeute an Zellu- 
lose erhält man nach Renker (Bestimmungs- 
methoden der Zellulose 1910) durch Behandeln 
mit Chlorgas und nachfolgendes Auslaugen mit 
2 prozentiger Natriumsulfitlösung. Diese Methode 
gibt ein sehr reines Produkt, das namentlich 
frei von Oxyzellulose ist; sie ist jedoch recht 
umständlich, kommt also wohl nur für wissen- 
schaftliche Untersuchungen in Betracht. Die 
vorliegende Arbeit befaßt sich hauptsächlich 
mit Untersuchungen darüber, ob Chromsäure 
oder salpetrige Säure geeignet sind zur Be- 
stimmung der Zellulose. 

Zur Prüfung der Zellulose auf Lignin läßt 
man am besten verdünntes Chlorwasser 10 bis 
15 Minuten auf die Faser einwirken, wäscht 
einigemale mit kaltem Wasser und übergießt 
sie nachher mit etwa 2 prozentiger Natrium- 
sulfitlösung; bei Anwesenheit von Lignin färben 
sich die Fasern himbeer- bis orangerot. Auch 
die geringsten Spuren der genannten Ver- 
bindungen lassen sich in dieser Weise durch 
deutliche .Rosafärbung erkennen. Phlorogluzin 
und Anilinsulfat färben Jutefaser, die kurze 
Zeit mit oxydierenden Reagentien behandelt 
war, nicht mehr an, wenn die Reaktion mit 


Chlor und Natriumsulfit noch in sehr starkem 
Maße auftritt. Cross, Bevan und Briggs (Berl. 
Ber. 33, 3132) haben den Grund dafür in dem 
Umstand gefunden, daß die mit Phenolen und 
Aminen auftretenden Färbungen auf einem in 
der Lignozellulose enthaltenen Körper beruhen, 
der sich leicht oxydiert und dann keine Farb- 
reaktionen mehr gibt. 

In D.R.P. 204460 ist folgendes Verfahren 
zur Gewinnung von Zellulose aus : verholzten 
Materialen beschrieben. Läßt man über fein- 
gebrochenes, angefeuchtetes Hols verdünnte 
nitrose Gase während 2 bis 3 Stunden streichen, 
so werden diese lebhaft absorbiert, wobei die 
Nichtzellulose des Holzes einer Oxydation 
unterliegt. Zur Vollendung der Reaktion wird 
das Holz noch während einiger Stunden in 
Berührung mit den Gasen gelagert. Hiernach 
trägt man das Material in kochende, etwa 
2 prozentige Natronlauge ein, welche in offenen 
Kesseln enthalten ist; bei anhaltendem Kochen. 
zerfällt. das Material zu einem losen Faserbrei, 
während die Lauge sich dunkelbraun färbt. Ist 
die Aufschließung vollendet, so läßt man die 
Lauge ab, wäscht und bleicht mit Chlorkalk- 
lösung. — Das Verfahren soll eine starke leicht 
bleichbare Faser liefern. 

Es wurden mehrere Versuche angestellt, 
um im Laboratorium Fichtenholz in Form von 
Holzwolle aufzuschließen, aber auch bei längerer 
Einwirkung der nitrosen Gase auf das mit 
30 Prozent Wasser angefeuchtete Holz und 
5 stündigem Kochen mit 2 prozentiger Natron- 
lauge erhielt man nach dem Bleichen ein braun 
gefarbtes, mit Chlor- und Natriumsulfit die 
Ligninreaktion gebendes Produkt. 

Weiter wurden Versuche angestellt, mit 
Chromsäure die Zellulose aus verholzten Fasern 
zu isolieren. Die Ausbeute an reiner Zellulose 
ist hierbei gleichhoch oder sogar höher wie 
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die durch andere Methoden zu erhaltende. 
Die Menge der gebildeten Oxyzellulose ist so 
klein, daß sie vernachlässigt werden kann. 
Die Methode ist sehr einfach und in relativ 
kurzer Zeit auszuführen, weshalb sie zu Kontroll- 
bestimmungen in technischen Betrieben mit 
Vorteil angewendet werden kann. 

Will man jedoch die Zellulose zwecks 
wissenschaftlicher Untersuchungen isolieren, so 
ist die Chlorierungsmethode vorzuziehen, weil 
die Nebenreaktionen (Oxydationen . und Hydro- 
lyse) bei ihrer Anwendung am wenigsten zur 
Wirkung gelangen. 

Zur technischen Gewinnung von Zellulose 
aus Holz wird sich die Chromsäuremethode aus 
dem Grunde nicht eignen, weil das isolierte 
Produkt auch nach. längerem Behandeln mit 
3 prozentiger Salpetersäure immer noch eine 
durch Chromoxyd hervorgerufene grünliche 
Färbung hat. 

Jute, die mit etwa 25 Prozent Kalium- 
bichromat oxydiert wurde, zeigt beim Ueber- 
gießen mit -1 prozentiger Natronlauge eine 
intensive Rotfärbung. Zum allgemeinen Nach- 
weis von Lignin dürfte sich dieses Verfähren 
jedoch nicht eignen, weil die Färbung erst nach 
stundenlanger er des an 
sun i | 


Nouveau procédé pour le dosage de la cellu- 

lose dans les fibres lignifiées et études sur 

les celluloses retirées du jute et du bois par 
… ce procédé. 


` Cette question a fait, de la part de 
M. Adolphe Kimgstedt, ingénieur à Helsingfors, 
l'objet d'une thèse’ de doctorat à laquelle nous 
empruntons ce qui suit. 

Dans le bois, la:cellulose se trouve ferme- 
ment combinée avec la lignine; cette dernière 
ne peut être séparée de la cellulose ni par 
des ` dissolvants, ni par une hydrolyse poussée 
assez loin. En dehors de la matière dite 
lignocellulose, il existe divers produits inter- 
médiaires entre la cellulose et la lignine; pour 
cette raison également la cellulose retirée des 
fibres lignifiées n’est pas homogène. 

- Le dosage de la cellulose dans les fibres 
lignifiées a lieu soit par hydrolyse, soit par 
oxydation de la non-cellulose. D'après Renker, 
le rendement le plus élevé en cellulose est 
obtenu en traitant la matière avec du chlore 
gazeux et en lessivant ensuite avec une solution 
de’ sulfite de soude a 2°. Cette méthode 
donne un produit très pur, en particulier 
exempt d’oxycellulose; toutefois, elle est très 
compliquée et ne peut donc entrer en con. 
sidération que pour les recherches scientifiques. 
Le travail en question s'occupe essentiellement 
de recherches en vue d'établir si l'acide chromi- 
que ou. l'acide nitreux conviennent pour le 
dosage de la cellulose. | , 
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Wird isolierte Jutezellulose in Schwefelsäure 
50 Vol. proz.) gelöst, die Lösung verdünnt und 
der Dampfdestillation unterworfen, so entsteht 
die größte Menge der flüchtigen Säuren beim 
Beginn der Destillation. 


Werden die Zeilsloseiräzetäte, nach 
Knoevenagel, durch Alkohol und Wasser in 
einen gequollenen Zustand ` übergeführt, so 
lassen sie sich durch etwa !/2-normale Kalilauge 
bei Zimmertemperatur quantitativ verseifen und 
bestimmen. 


Beim Azetylieren der aus verholzten Fasern 
isolierten Zellulosen mit ‚Essigsäureanhydrid 
und Schwefelsäure tritt Hydrolyse ein; dabei 
wird ein Teil zu löslichen Produkten abgebaut, 
während der andere Teil 3n+2 Azetylgruppen 
auf n Gruppen CsHi00s eintreten läßt. 


Beim Verseifen der Triazetate . aus Jute- 
und Holzzellulose mit etwa !/2- normaler Kali- 
lauge bei Zimmertemperatur wird nur ein Teil 
der Zellulose regeneriert, während die Baum- 
wollzellulose aus dem Azetat fast quantitativ 
zurückgewonnen werden kann. ` 

Bei.der Darstellung von Viskose aus isolierter 
Jutezellulose tritt ebenfalls eine beträchtliche 
Hydrolyse zu löslichen Produkten ein. 


A new Process for estimating the CeHulose 
in g ie nified Fibres and Researches regard- 
ing the Cellulose obtained from - Jute and 

- Wood by the said. Process, ` 


Mr. Adolf Klingstedt, Dipl.. Eng. : en Hel: 
singfors, has chosen the above subject for ‘his 
doctorial thesis, from which the following is 
taken. Cellulose occurs in wood in .intimate 
connection with lignine. The latter can neither 
be separated from the cellulose by: means of 
solvents nor by means of rather extended 
hydrolysis. Besides the so-called ligno-cellulose 
there are various intermediate products be: 
tween cellulose and lignine; this is the reason 
why the cellulose obtained from lignified 
fibres :is ‘not homogenous. To ascertain 
the amount of cellulose in lignified fibres the 
non-cellulose parts are either hydrolised or 
oxydised. According to Renker the greatest 
yield-in cellulose is obtained by treating with 
chlorine gas and subsequently lixiviating with 
a two per cent solution of sulphite of soda. 
By this method a very pure product free of 
oxycellulose is obtained.- It is however a very 
roundabout way. and its application is more 
or less confined to laboratory work. The above 
thesis principally deals with examinations as to 
whether chromic acid or nitrous acid is most 
suitable for ascertaining the amount of cellulose. 

The following process for obtaining cellu- 
lose out of lignified materials is. described in 
the German patent No. 204,460. If rarified 
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Le brevet allemand 204 460 contient la 
description du procédé ci-aprés pour extraire 
la cellulose des matiéres lignifiées. Si, sur du 
bois finement broyé et humidifié, on fait passer 
pendant 2 a 3 heures un courant de gaz 
nitreux raréfiés, ces derniers sont vivement 
absorbés, la non-cellulose du bois étant 
soumise a une oxydation. Pour achever la 
réaction, on laisse le bois en contact pendant quel- 
ques heures encore avec les gaz. Puis on intro- 
duit la matiére dans de la lessive a la soude 
bouillante à environ 2°/o contenue dans des 
chaudières ouvertes; en poursuivant le lessivage 
d'une manière continue, la matière se transforme 
en bouillie de fibres, tandis que la lessive prend 
une couleur d'un brun foncé. Des que la 
désagrégationa pris fin, on provoque l'écoulement 
de la lessive, on lave et on blanchit avec une 
solution de chlorure de chaux. Le procédé 
fournirait une forte fibre facile à blanchir. 


On a effectué plusieurs essais en laboratoire 
pour ramoller sous forme de laine de bois de 
l’épicéa fortement broyé, mais apres avoir fait 
agir longtemps des gaz nitreux sur le bois 
humidifié avec 30°/o d’eau et lessivé 5 heures 
durant avec de la lessive a la soude à 2°/o, on 
n'a obtenu non plus, après le blanchiment, qu'un 
produit coloré fortement en brun donnant la 
réaction de la lignine avec du chlore et du sulfite 
de soude. 

D'autres essais ont été entrepris en outre avec 
de l'acide chromique pour retirer la cellulose des 
fibres lignifiées. Le rendement en cellulose est, 
dans ce cas, aussi élevé, si pas plus, que le 
rendement avec d'autres méthodes. La quantité 
d’oxycellulose formée est si minime qu'elle peut 
être négligée. La méthode est très simple et 
exécutable en un temps relativement court, 
raison pour laquelle on peut l'employer avec 


avantage quand il s'agit de dosages de controle ` 


dans les services techniques. 

S'il s’agit d'essais en vue d'extraire la cellulose 
pour des recherches scientifiques, la méthode 
du chlorage doit être préférée, parce que les 
réactions secondaires (oxydation et hydrolyse) 
apparaissent le moins quand on l’emploie. 


Pour extraire techniquement la cellulose 
du bois, la méthode à l'acide chromique ne 
conviendra pas bien, parce que même après un 
long traitement avec de l'acide nitrique à 3°,0 le 
produit retiré a encore toujours une coloration 
verdätre provenant de l’oxyde chromique. 

Le jute oxydé avec environ 25°/, de bi- 
chromate de potasse montre, lorsqu'on y verse 
de la lessive à la soude à 1°/o, une coloration 
rouge intense. Toutefois, ce procédé ne doit 
pas convenir pour prouver d'une manière gé- 
nérale l'existence de la lignine, parce que la 
coloration n'apparait qu'au bout de quelques 
heures d'action de l'oxydant. 

Si l'on dissout dans de l'acide sulfurique 
(50 volumes °/,) de la cellulose de jute isolée, 
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nitrous gases are passed over pulverised and 
moistened wood for two to three hours, the 
gases are briskly absorbed and the non-cellu- 
lose parts of the wood oxydised. In order to 
complete the reaction the gases are left to act 
upon the wood for a few hours. The material 
is subsequently placed in a two per cent 
solution of soda and boiled in open vats. After 
long continued boiling the material breaks up 
into a loose fibre pulp and the lye is coloured 
dark brown. When the lixiviation process is 
completed the lye is run off and the material 
washed and bleached in a solution of chloride 
of lime. The fibres obtained by this process 
are said to be strong and easily bleached. 

Several trials were made in the labo- 
ratory to lixiviate pulverised pine, but after the 
wood wool which had been moistened with 
30°/o of water, had been subjected to a lengthy 
treatment with nitrous gases and five hours of 
boiling in a 2 per cent soda lye, the result, 
after bleaching, was a dark brown coloured 
product which gave a lignine reaction with 
chlorine and sulphide of soda. 

Trials were also made to isolate the cellu- 
lose in lignified fibres by means of chromic 
acid. The yield in pure cellulose was as great, 
if not greater, than the yield obtained by other 
methods. The amount of oxycellulose formed 
is so small that it may be neglected. The 
method is very simple and can be carried out 
in a relatively short space of time, making it 
very suitable for testing work in technical plants. 


The chlorine method is to be preferred 
for isolating cellulose in laboratory tests, as the 
secondary reactions (oxydation and hydrolysis) 
only take place in the smallest degree by this 
method. 

The chromic acid method of obtaining 
cellulose out of wood is not very suitable for 
technical purposes as the isolated product, even 
after being treated for a length of time with 
3 per cent nitric acid, still retains the greenish 
colouring caused by protoxyde of chromium. 

Jute which has been oxydised with a 2 
per cent solution of potassium bichromate, on 
being treated witha 1 per cent caustic soda lye was 
coloured intensive red.: This process however 
is not suitable for general use in proving the 
presence of lignine, as the colour only appears 
after being subjected to the oxydation medium 
for number of hours. 

On isolated jute cellulose being dissolved 
in sulphuric acid (50 vol. per cent) and the 
solution being diluted and subjected to distill- 
ation with steam, the greater part of the volatile 
acid occurs at the commencement of the dis- 
tillation. 


According to Knoevenagel, if the cellulose 
triacetate is caused to swell by the action of 
alcohol and water it is possible to quantita- 
tively saponify and estimate it by means of a 
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qu'on dilue la solution et qu'on la soumette 
a la distillation a la vapeur, la plus grande 
partie des acides volatils prend naissance au 
commencement de la distillation. 

Si, d'après Knoevenagel, les triacétates de 
cellulose sont amenés a un état de gonflement 
par l'alcool et par l'eau, ils se laissent saponifier 
et doser quantitativement au moyen d'une 
lessive de potasse caustique semi-(normale) a la 
température ambiante. | 

En employant de l’anhydride acétique et de 
l'acide sulfurique aux celluloses retirées des 
fibres lignifiées, il se produit une hydrolyse; 
en méme temps une partie des produits solubles 
est décomposée, tandis que l'autre fait passer 
les 3n + 2 groupes acétyles en n groupes 
CoeHi00s. 

A la saponification des triacétates de la 
cellulose de jute et de bois avec une solution 
de potasse caustique à peu près normale a la 
température ambiante, une partie seulement de 
la cellulose est régénérée, tandis que de la 
cellulose de coton peut étre récupérée presque 
entièrement de l'acétate. 

Dans l'extraction de la viscose de la 
cellulose de jute isolée intervient également une 
forte hydrolyse sous forme de produits solubles. 


50 per cent solution of ordinary potash lye at 
room temperature. 

In acetylising isolated cellulose obtained 
from lignified fibre with acetic anhydride and 
sulphuric acid hydrolysis takes place. During 
this process one part is changed into soluble 
products, whilst the other part takes up 3n +2 
acetile groups for n groups LH, el, 

In saponifying the triacetate made from 
jute and wood cellulose with a 50 per cent 
solution of ordinary potash lye at room tempe- 
rature, only one part of the cellulose is regen- 
erated, whilst the cotton cellulose out of the 
acetate can be almost fully. recovered. 

In the production of viscose from isolated 
jute cellulose a considerable hydrolysis also 
occurs in the soluble products. 


Vorrichtung zum Zerfasern von Altpapier, 
Papierabfällen und ähnlichen Stoffen. 


D. R. P. Nr. 260750, Klasse 55 a, Gruppe 5. 
Auguste van Hemelryck in Hal bei Brüssel. 
Patentiert 


im Deutschen Reiche vom ıo. Januar ıgıı ab. 


Patent- Anspruch: 

Vorrichtung zum Zerfasern von Altpapier, 
Papierabfällen und ähnlichen Stoffen mit auf einer 
wagerechten Achse in einem nach dem Einwurfs- 
trichier zu konisch verjüngten Behälter sitzenden, 
langsam gedrehten Rührarmen, lediglich unter Be- 
nutzung von Wasser oder von Wasser und Dampf, 
dadurch gekennzeichnet, daß die mittels Schieber 
regelbare Austrittsöffnung für das Gut höher liegt 
als der liefste Trommelpunkt, so daß sich ein nach 
der Austritisöffnung zu vertiefter Wassersack bildet. 


Man hat schon zur Zerfaserung von Papier, Zell- 
stoffmassen und dergleichen einen Apparat vorgeschla- 
gen, bestehend aus einem konisch verjüngten Be- 
hälter mit im Innern angeordneten festen Armen und 
auf einer in diesem Behälter gelagerten Welle be- 
festigten Gegenarmen, welche bei der Drehung dieser 
Welle das zu zerkleinernde Material ergreifen und 
durch das Gegenschlagen gegen die feststehenden 
Arme zerreiBen und hierdurch zerkleinern. Diese 


Apparate benötigen eines verhältnismäßig zroßen 
Arbeitsaufwandes, sie verstopfen sich leicht, ins- 
besondere wenn man versucht, gröbere Papierabfälle 
ohne Vorbehandlung zu zerkleinern, und sie sind 
infolge der Schlagwirkung, durch welche die Zer- 
kleinerung stattfindet, großer Abnutzung unterworfen. 


Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung 
zum Zerfasern von Papierabfällen, wie Altpapier und 
dergleichen, durch welche das zu zerkleinernde Gut 
ohne Vorbehandlung, also ohne vorangehende Zer- 
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kleinerung, etwa in emem Schneidapparat, lediglich 
unter Benutzung von Wasser oder Wasser und Dampf 
durch gegenseitige Reibung des Gutes unter sich 
so zerkleinert wird, daß der fertige Papierstoff 
entsteht. 

Das Wesen des Erfindungsgegenstandes besteht 
darin, daß der an sich bekannte, wagerecht ge- 
lagerte, konisch- verjüngte Behälter mit feststehenden 
Armen im Innern und einer mit Gegenarmen ver- 
‚sehenen drehbaren Welle durch Höherlegen der Aus- 
trittsöffnung einen nach der Austrittsseite zu vertief- 
ten Wassersack enthält, durch welchen der Stoff 
bei der langsamen Drehung, in welche jhn die Rühr- 
arme versetzen, hindurchtritt. Bei dieser langsamen 
Drehung der Welle mit den Greifarmen wird zu- 
nächst das in den Einwurfstrichter geworfene, vor- 
‘her nicht zu zerkleinernde Gut langsam mitbewegt, 
‘bis es, aufgehalten durch einen der feststehenden Arme 
des konischen Behälters, wieder abwärts fällt, wo- 
durch das Gut gegeneinander gerieben und dadurch 
(also lediglich durch die gegenseitige Reibung) zer- 
kleinert wird. Bei der fortschreitenden Bewegung 
des Stoffes durch den konischen Behälter von der 
Eintrittsseite nach der Austrittsseite zu wird dieser 
bei jedesmaliger Umdrehung der Welle mit den 
Greifarmen in den Wassersack getaucht und mit 
Wasser getränkt, wodurch die Zerkleinerung durch 
gegenseitiges Reiben begünstigt wird. Dabei nimmt 
diese Tränkung nach der Austrittsseite hin zu, da 
der Wassersack nach dieser Seite hin sich vertieft, 
wodurch die gleichmäßige Zerfaserung der Abfälle 
derart, daß am Ende des Apparates der fertige Pa- 
pierstoff austritt, begünstigt wird, insofern die gegen- 
seitige Reibung des Stoffes an der Eintrittsseite die 
größte ist, also die gröbste Zerfaserung erfolgt, wäh- 
rend, die gegenseitige Reibwirkung nach der Aus- 
trittsseite gering ist und damit die gleichmäßige Fertig- 
zerfaserung der Abfälle. 


Fig. 1. 


In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand 
in einer beispielsweisen Ausführungsform im Längs- 
schnitt dargestellt. 

Der das Gut aufnehmende, eine einzige Kammer 
bildende Behälter ist nach dem Einwurfstrichter T 
stark konisch verjiingt. Im Innern dieses Behälters 
ist eine wagerechte Achse D gelagert, auf die in 
weiten Abstand voneinander sich gleichmäßig nach 
dem Einwurfstrichter zu verjüngende Rührarme R 
gekeilt sind, die mit geringer Umlaufzahl angetrieben 
werden und lediglich die Aufgabe haben, das in den 
Einwurfstrichter eingebrachte Gut, welches nicht vor- 
zerkleinert zu werden braucht, in langsam drehende 


Bewegung zu ‚versetzen. Versetzt zu diesen Rühr- 
armen sind an den Innenwandung des konischen Be- 
hälters gleichfalls in weitem Abstand voneinander ein- 
zelne hakenförmige Vorsprünge angeordnet, die den 
Zweck haben, die Drehbewegung des von den Rühr- 
armen mitgenommenen Gutes aufzuhalten, so -daß 
durch die Relativbewegung der einzelnen Teile des 


Gutes gegeneinander eine gegenseitige Reibung des 


selben auftritt, die die Zerfaserung bewirkt. Die Aus- 
trittsöffnung A für das zerfaserte Gut liegt um einen 
bestimmten Betrag höher als der tiefste Trommel- 
punkt und kann durch Schieber geregelt werden. 
G ist ein Einlaufstutzen für Wasser oder für Wasser 


und Dampf. 


Dadurch, daß die Austrittsöffnung A höher liegt 
als der tiefste Trommelpunkt, bildet sıch in dem 
konischen Behälter ein nach der Austrittsstelle zu 
vertiefter Wassersack, durch den das in Bewegung ge- 
setzte Gut jedesmal bei einer Rührumdrehung ge- 
zogen wird. Die Förderung des Gutes von dem 
Einwurfstrichter nach der Austrittsöffnung erfolgt 
lediglich durch den Ueberdruck der gesamten, über 
dem Niveau des Wassersackes liegenden Masse, also 
ohne mechanische Hilfsmit:el vollständig automatisch. 

B ist ein am tiefsten Trommelpunkt vorgesehener 
Verschluß, welcher zwecks Reinigung der ganzen 
Vorrichtung durch Spülen mittels Wasser geöffnet 
net werden kann. 


Gast 


Kegelstoffmühle. 


Amerik. Patent 1060911 von James E Lani- 
gan jr., aus Lawrence, Mass., ab 20. De- 
zember 1910.: 


Um einen elastischen Antrieb zwischen Elektro- 
motor und Kegelstoffmiihle zu haben, ist eine Kupp- 
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lung ähnlich der bekannten Zodel-Voith-Kupplung ver- 
wendet. Die beiden zu verbindenden Wellenenden sind 
mit Scheiben 11 und 14 besetzt, welche Stifte 12 und 
15 tragen. Zwischen diesen Stiften ist ein endloser 
Riemen ı7 durchgeschlungen. Die Länge der Stifte 
ist größer als die Breite des Riemens und dadurch 
ist es möglich, die Achse der Stoffmühle zum Ein- 
stellen der Mahlung zu verschieben, ohne daß die 
Kupplung dadurch beeinflußt wird. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


ı. Anmeldungen. 


meande haben die Nachgenannten an 
nes Patents nachgesucht, inter, der 
Mas Dh ue angegeben. Der 


rar rar die Bere 
die Erkeil 
Oegenstand 


ony rer Leien true gegen unbefugte Benutzung geschützt. 


54C. T 37355. Maschine zur Herstellung von 
kegeligen Papierröhren, bei welcher je ein Messer- 
satz in einem Papierstreifen einerseits einen der Grund- 
fläche des zu bildenden Papierkegels (Grundschnitt) 
und anderseits einen dem Kopf desselben entsprechen- 
den kreisförmigen Schnitt (Kopfschnitt) ausführt. Jean 


Gohy, Ensival les Verriers, Belg.; Vertr.: A. du 
Bois-Reymond, M. Wagner u. G. Lemke, Pat.-An- 
wälte, Berlin SW. 11. 22. 8. 12. 


55c. J. 14673. Stoffmühle zur Erzeugung eines 
Ganzstoffes von großer Wasseraufnahmefähigkeit für 
die Papierfabrikation; Zus. z. Anm. J. 13 466. Harold 
Jackson, Garstang, GroBbrit.: Vertr.: A. Elliot, Pat. 
Anw., Berlin SW. 48. 15. 5. 12. 
55d. B. 67569. Selbstabnahmepapiermaschine ; 
Zus. z. Pat. 244817. Heinrich Andreas Brockmann, 
Pedras Brancas, Rio Grande do Sul, Brasil.; Vertr.: 
M. Löser u. Dipl.-Ing. O. H. Knoop, Pat.-Anwalte, 
Dresden. 29. 5. 12. 
55d. P. 29817. Stoffanger für die Papicrfabrika- 
tion. Charles Franklin Vowers, Schuylerville, New 
York: Vertr.: Pat.-Anwälte Dr. R. Wirth, Dipl.-Ing. 
C. Weihe, Dr. H. Weil, Frankfurt a. M. 1, u. W. 
Dame, Berlin SW. 68. 19. 11. 12. 
2. Erteilungen. 


Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 

Patente erteilt, die in der eieiei o ar hinter die Klassenziffern 

en Nummern erhalten haben. m P Datum bezeichnet 

Beginn der Dauer des re SCH uß ist jedesmal dar 
Aktenzeichen angegeben 


54d. 262 498. Packmittel, insbesondere für Scho- 
kolade, Tee u. dgl. Dr. Erwin R. Lauber u. Victor 
Neher, Zürich; Vertr.: R. DeiBler, Dr. G. Döllner, 
M. Seiler, E. Maemecke u. Dipl.-Ing. W. Hildebrandt, 


Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61. 4. ı2. 09. L. 29 207. 


55d. 292579. Papiermaschine. William Hulse 
Millspaugh, Sandusky, Ohio, V. St. A.; Vertr.: H. 
Springmann, Th. Stort u. E. Herse, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW. 61. 20. 7. 12. M. 48450. Priorität 


aus der Anmeldung in Großbritannien vom 9. 8. ı 
anerkannt. 

55d. 262 580. Vorrichtung zum selbsttätigen Auf- 
schneiden der auf der Formatwalze von Pappen- 
maschinen gebildeten Pappzylinder. Leopold Zeyen, 


Raguhn, Anhalt. 2. 7. ı2. Z. 7972. 

55d. 262717. Packungslose und selbstdichtende 
Dampfein- und Dampfausströmvorrichtung für um- 
laufende Dampfgefäße, wie Papiertrockenzylinder, 


Kocher u. dgl. Philipp Löwenthal, Cöln, Ewaldistr. 5. 
26. 9. 12. L. 35 153. 


3. Aenderungen in der Person des Inhabers. 
Eingetragene Inhaber der folgenden Patente sind nunmehr die nach- 
“ benannten Personen. : 

Athenaeum Verlags und Druckerei 
Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. D. Landen- 
Berlin SW. 61. 


55f. 223 623. 
Act.-Ges., Budapest; 
berger, Pat.-Anw., 


4. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 


55a: 250 532. 
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Gebrauchsmuster. 
ı. Eintragungen. 
54b. 559 242. Falzwalzen für a un 


Fischer & Kreeke, G. m. b. H., Bielefeld. 11. 6. 13. 
F. 29 415. 

55e. 558469. Stelleisen für Kalander, Walzwerke 
u. dgl. Fa. Karl Krause, Leipzig. 19. 5. 13. K. 58 256. 


55e. 558470. Rollenausheber. Fa. Karl Krause, 
Leipzig. 19. 5. 13. K. 58257 

55e. 558471. Lager für Papierrollen. Fa. Karl 
Krause, Leipzig. 19. 5. 13. K. 58258. 

55e. 558 472. Verstellbares Stelleisen. Fa. Karl 
Krause, Leipzig. 19. 5. 13. K. 58 259. 


55e. 559050. Kugellagerung für die Leitwalzen 
zur Bandführung an Papierquerschneidemaschinen 
System Verny. Wilh. Frenzel, Radebeul. 29. 5. 13. 
M. 46573. 


a. Aenderungen in der Person des Inhabers. 


Eingetragener Inhaber des folgenden Oebrauchsmusters ist nunmehr 
die nachbenannte Person. 


55e. 490401. Friedr. Aug. Claas, Altena 1. W. 


NG 


< Technische A Auskünfte x 
À, 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais Anoslecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussi en langues ded in the foreign language. 


étrangères. 


Hanfseile. 


Antwort III auf Frage Nr. 811. Für die Ueber- 
tragung von 200 PS einen gekreuzten Seiltrieb an- 
wenden zu wollen, ist durchaus nicht zu empfehlen. 
Die Uebertragung ist bei gekreuzten Trieben meist 
eine mangelhafte, der Seilverschleiß dafür aber recht 
beträchtlich. Die Betriebssicherheit von gekreuzten 
Seiltrieben ist wesentlich geringer, als die offener 
Antriebe. Hchs. 


Antwort IV auf Frage Nr. 811. Gekreuzte 
Hanfseile bewahren sich am vorteilhaftesten fiir den 
Dauerbetrieb, wenn an der Seilkreuzung zwei leer- 
laufende Stutztriebrollen zur Haltung der Seile, wie 
nebenseitige Skizze zeigt, angebracht werden, welche 
nebeneinander auf oner feststehenden Welle lau- 
fen und zugleich als Stütze und zur Beseitigung 
der Scilschwingungen dienen. 

Die Leitrollen a und b werden mit Rotguß- 
büchsen und Stauferschmiervasen in den Naben ver- 
schen und gewähren den Vorteil, daB durch dic- 
selben die Hanfseile in geradelaufender Richtung 
erhalten werden, ohne daß selbige einander be- 
rühren und daß die Antriebswellen bei den sonst 
üblichen  Seilschwingungen und Betriebsstößen 
durch das Stützrollensystem erheblich geschont 
bleiben. 

Dieser ideale Seiltrieb gewährt außerdem noch 
die Eigenschaft geringer Belastung der Trans- 
missionswellen bei weit ruhigerem Lauf, wobei an 
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Kraft gewonnen wird, da die Lager der Maschinen 
und Transmissionen geschont werden. Auch kön- 
nen die Leitrollen derart angebracht werden, daß 
selbige beliebig höher oder niedriger gestellt wer- 
den können, um die Länge der Hanfseile je nach 
Dehnung zu regulieren. J. Koziel. 


Kreuzen der Holländerriemen. 


Antwort III auf Frage Nr. 812. Es ist mög- 
lich, unter den geschilderten Umständen einen ge- 
kreuzten Riemen anzuwenden, man muß aber von 
vornherein mit großer Riemenabnutzung rechnen, und 
ferner damit, daß ein Nachspannen des straff laufen- 
den Riemens ziemlich häufig notwendig wird. Selbst 
wenn man gut ausgereckte Riemen verwendet und 
nur allerbeste Riemenqualität nimmt, wird man wenig 
Freude an dem Trieb erleben. Es kommt wohl 
vor, daß Riemen unter noch ungünstigeren Um- 
ständen arbeiten, aber man rechnet dann auch stets 
damit, ‚daß derartige Anlagen teuer im Betrieb und 
wenig betriebssicher sind. Wie in dem geschilderten 
Falle eine bessere Anordnung zu erzielen ist, läßt 
sich ohne genaue Pläne der Anlage nicht angeben. 

Hochs. 


Antwort IV auf Frage Nr. 812. Gekreuzter 
Riemenantrieb für Holländer ist nur im Notfalle 
anzuwenden, wenn es die lokalen Verhältnisse nicht 
anders erlauben. Der in Frage gestellte gekreuzte 
Riemenantrieb ist bei der sehr kleinen Entfernung 
nicht zu empfehlen, da derselbe bei dem größeren 
Scheibendurchmesser und der kleinen Distanz zu scharf 
gespannt ausfällt und vermöge seines kur:en Ueber- 
ganges von der Kreuzung auf die Riemenscheiben- 
fläche eine schiefe Auflage erhält, wodurch der 
Riemen durch die scharfe Reibung erhitzt wird 
und neben dem unausbleiblichen Kraftverlust bald zu- 
grunde geht. 

Gekreuzte Riemen müssen eine weitere Wellen- 
distanz haben, damit sie in der Kreuzung keiner 
starken Reibung ausgesetzt werden. 

J. Koziel. 


Auskleidung von Sulfitkochern. 

Antwort II auf Frage Nr. 814 Für die 
Auskleidung von Sulfitkochern wird von vielen Zellu- 
losefabriken des In- und Auslandes seit Jahren mit 
gutem Erfolge ein Spezialsteinmaterial benutzt, das 
gegen die Angriffe der schwefligen Säure und son- 
stiger Alkalien höchste Beständigkeit aufweist. Sol- 
ches wird von mehreren bekannten Schamottefabriken 
in vortrefflicher Qualität geliefert. Wird die Auf- 
tragung derselben auf das Innere des Kochermantels 
in sachgemäßer, sorgfältiger Weise mittels eines 


guten, säurebeständigen Zementmörtels vorgenommen, 
so halten solche Auskleidungen jahrelang, erfordern 
fast gar keine Reparatur, bieten größte Betriebs- 
sicherheit und bilden eine ausgezeichnete Isolation. 
Die Steinplatten können in sauberen, beständigen 
Fassonsteinen, genau nach den Dimensionen des 
Kocherdurchmessers gefertigt, bezogen werden. Bei 
mit gutem Stein- und Zementmaterial sorgfältig aus- 
geführter Verkleidung wird kaum jemals ein Aus- 
bröckeln stattfinden. Die Bekleidung wird zweck- 
mäßig in doppelter Plattenlage in der Weise auf- 
gebracht, daß die Fugen der untersten Schichten 
durch die darüberliegenden Platten überdeckt werden. 
Der zur Verwendung kommende Sand darf keine kalk- 
artigen Bestandteile aufweisen, sondern er muß aus 
Quarz bestehen. In vielen Fabriken findet man heute 
die Sulfitkocher mit besonders geformten, bestän- 
digen Fassonsteinen ausgekleidet, die gleichzeitig als 
Rohrträger für die Rohrleitungen dienen. Durch ent- 
sprechende Aushöhlungen in den Steinen kommen die 
Rohre zur Hälfte in die Fassonstücke zu liegen, jedoch 
so, daß die Rohre an sich frei bleiben und ihre 
Wärme ungehindert nach allen Seiten hin abgeben 
können. Diese Fassonsteine haben sich im Betriebe 
gut bewährt und bieten für den Zellulosemacher große 
Vorteile. Diese Neuerung bringt eine vorteilhafte 
Raumersparnis mit sich, die einer größeren Holz- 
füllung sehr zu statten kommt, und bietet weiter 
einen sicheren Schutz der Rohre vor Beschädigung 
beim Füllen und Leeren des Kochers, weil die 
Bedienungsmannschaft nicht mehr so leicht an die 
Rohre anstoßen kann und diese selbst ihnen nicht 
mehr so im Wege liegen. Auch sich etwa bildende 
Kalkkrusten fallen bei dieser Art der Rohrlegung 
nicht mehr so in den Stoff und bleiben die Rohre 
viel ruhiger liegen. Es ist nur darauf zu sehen, 
daß die Rohre nach den Ausgängen hin in ihren 
verschiedenen Windungen etwas Gefälle erhalten, die 
den AbstoB des Kondenswassers verhindern und ein 
heftiges Schlagen verursachen. Häufige und recht- 
zeitige Kontrolle durch Befahren der Kocher sind 
für sicheren Betrieb und Vermeidung jeglicher De- 
fekte notwendig. Rg. 


ea 


Employment of Native Sulphur for 
Preparing Sulphite Lye. 


Answer I to Question No. 813. 1) The so- 
called sintering, packing or slagging of native sulphur 
in the furnace is a phenomenon which occurs not 
only when the percentage of sulphur in the pyrites 
is too small, but also particularly when the supply 
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of air, which is necessary for the combustion of the 
sulphur and plays a very important part, is not pro- 
perly regulated. In order to keep this supply of 
air correct it is necessary to remove the waste by 
rotating the gratebars or in other manner according 
to the construction of the furnace, which must be 
done frequently. The supply of air must be so reg- 
ulated that neither sublimation of the same nor 
oxidisation to sulphuric acid can occur. For, when 
the supply of air is too small, the sulphur is subli- 
mated and deposited in the flues, dust-chambers and 
conduits, whilst sintering takes place. and slag is 
simultaneousiy formed. The burning of the sulphur 
‘is frequently quite avoided by the agglomeration, the 
sintered compact slag consists of simple sulphide of 
iron, and too little air supplied is always the cause 
of sintering. Likewise, however, when the supply of 
air is otherwise sufficient the layers of crude sulphur 
can also render the combustion very difficult. First 
of all, therefore, provide for a more powerful draught 
in the furnaces and for careful removal of the residue 
from the same. 

2) There are various furnaces in which native 
sulphur is burnt according to special processes. 

3) In Europe there are a number of works which 
treat native sulphur. 

4) Other than English sulphur furnaces are in 
use also, but to mention and describe all of them 
here would lead too far. 

E 


Verwendung von Rohschwefel zur 
Sulfitlaugenbereitung. 


Antwort I auf Frage Nr. 813. ı. Das so- 
genannte Sintern, Zusammenbacken oder Einschlacken 
des Rohschwefels im Verbrennungsofen ist eine Er- 
scheinung, welche nicht nur allein dann eintritt, 
wenn der Schwefelgehalt des Kieses zu gering ist, 
sondern ganz besonders auch dann, wenn die Luft- 
zufuhr, welche zur Verbrennung des Rohschwefels not- 
wendig ist und eine sehr große Rolle dabei spielt, 
nicht richtig geregelt wird. Um diese Luftzufuhr im 
richtigen Maße zu halten, ist es zunächst notwendig, 
daß die Abbrände durch Drehen der Roststäbe, oder 
auf andere Weise je nach Konstruktion des Ofens 
beseitigt werden, was öfters zu geschehen hat. Die 
Luftzufuhr muß so geregelt werden, daß weder eine 
Sublimation desselben, noch Oxydation zu Schwefel- 
säure eintreten kann. Denn .bei zu geringer Luftzu- 
fuhr sublimiert der’ Schwefel und setzt sich in den 
Zugkanälen, Staubkammern und 'Leitungen ab, wäh- 
rend gleichzeitig Sinterung und Schlackenbildung 
stattfinden. Die Verbrennung des Schwefels wird durch 
das Zusammenbacken oft ganz aufgehoben, die ge- 
sinterten kompakten -Schlacken bestehen aus ein- 
fachem Schwefeleisen und ist stets an dem Eintreten 
des Sinterns zu geringe Luftzufuhr schuld. Ebenso 
können aber auch die Rohschwefelschichten, bei sonst 
genügender Luftzufuhr, die Verbrennung sehr er- 
schweren. Sorgen Sie deshalb, in ‘erster Linie für 
stärkeren Zug in den Oefen und sorgfältiges Entfer- 
nen der Abbrände aus denselben. 

2. Es gibt verschiedene Oefen, in denen der Roh- 
schwefel nach besonderen Verfahren verbrannt wird. 

3. Es gibt in Europa eine ganze Anzahl Fa- 
briken, die Rohschwefel verarbeiten. 

4. Es sind auch andere als englische Schwefel- 
öfen in Gebrauch, dieselben alle hier aufzuführen und 
zu beschreiben, würde aber viel zu weit führen. 


Emploi du soufre brut pour la préparation 
de la lessive au bisulfite. 


Réponse I a la question N° 813. 1° Ce qu’on 
appelle concrétion, empilage ou scorification du soufre 
brut dans le four de combustion est un phénomène 
qui se produit non seulement quand la teneur en 
soufre de la pyrite est trop faible, mais tout spéciale- 
ment aussi quand le courant d'air nécessaire à la 
combustion du soufre, et jouant un grand rôle dans 
ce cas, n'est pas réglé convenablement. Pour maintenir 
ce courant d'air dans la mesure exacte, il est d’abord 


indispensable que les résidus soient écartés — opéra- 


tion qui doit avoir lieu souvent — en faisant tourner 
les barreaux de la grille ou de toute autre manière 
suivant la construction du four. Le courant d'air doit 
être réglé de façon qu'il ne puisse se former ni sublima- 
tion, ni oxydation (acide sulfurique). Car si le courant 
d'air est trop faible, le soufre se sublime et se dépose 
dans les canaux d'aspiration, les chambres à poussière 
et les conduites, tandis qu'il se forme en même temps 
une concrétion et une scorification. La combustion du 
soufre est souvent supprimée tout à fait par l'empilage; 
les scories compactes concrétées se composent de de 
sulfure de fer simple et un courant d'air trop faible 
est toujours la cause de la concrétion. De même, les 
couches de soufre brut — le courant d'air étant suf- 
fisant — peuvent rendre aussi très difficile la com- 
bustion. Faites donc en sorte en première ligne que le 
courant d'air soit plus fort dans les fours et éloignez 
soigneusement de ceux-ci les résidus. 

2° Il existe divers fours dans lesquels le soufre 
brut est grillé d'après des procédés spéciaux. 

3° Il existe en Europe un grand nombre de fabri- 
ques travaillant le soufre brut. 

4° D'autres fours à soufre que les fours anglais 
sont aussi en service, mais leur énumération et leur 
description nous conduiraient ici trop loin. 


die von Sulfitkochern. 


` Antwort I auf Frage Nr. Bra Eine Kocher- 
auskleidung wird heute folgendermaßen, praktisch aus- 
geführt: Der im Innern gut gereinigte Kocher wird 
zunächst mit einem Gemisch von Teer und Pech an- 
gestrichen; nach anderen patentierten: Verfahren wird 
er mit einer durch Wasser, Kali- oder Natronlauge, 
Wasserglas oder dergl. verdünnten Zementschicht in 
Stärke von einigen Zentimetern versehen; diese Grund- 
schicht aus Zement verreibt man, ehe sie sich ge- 
setzt hat, mit einem Brei von Bleiglatte und Glyzerin, 


und läßt sie etwas überdecken. 


Diese Auskleidung erhärtet nach einigem Stehen 
rasch und bildet eine glasige, sehr harte und wider- 
standsfahige Kruste. 

Auf den Anstrich wird dünnes Bleiblech von min- 
destens 1,8 mm Dicke gelegt und sorgfältig in alle 
Vertiefungen eingedrückt. An jenen Teilen des Ko- 


chers, welche beweglich sein müssen, — an den 
_Deckeln der Mauerlöcher und an den Stutzen, auf 
welchen diese Deckel sitzen — bringt man eine dop- 


pelte Schutzhülle aus stärkerem Bleiblech an. Der 
zylindrische Teil des. Kochers wird ganz mit Ziegeln 
ausgemaucrt; diese müssen so wenig -porös als nur 
möglich, hart und säurebeständig sein. Die Steine 
haben die gewöhnliche Form. der: Ziegelsteine, sind 
jedoch mit Nut und Feder verschen, wegen des siche- 
reren Aneinanderschließens. Der freie Raum der 
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Fugen wird ganz mit Zement ausgefüllt. Da es weniger 
die flüssige Lauge ist, welche zerstörend wirkt, als 
die sich im oberen Kocherraum bildende gasförmige 
schweflige Säure, so ist vor allem die obere Kocher- 
hälfte zu schützen. Man bedeckt daher die untere 
Kocherhalfte mit zwei flachen Steinschichten, wah- 
rend die obere aus zwei übereinander gespannten 
Gewölben von je 25 cm Stärke, also aus zwei Roll- 
schichten, besteht. Als Bindungsmittel wird bester 
Portlandzement mit etwas Sand gemischt, benutzt. 
Diese Ausfütterung muß so sorgfältig geschehen, daß 
bei einer Prüfung des Kochers in der Kälte bis zu 
6 Atmosphären an keiner Stelle ein Austreten von 
Flüssigkeit wahrnehmbar ist. Denn nur bei einer 
schlechten Fuge frißt sich die unter Druck stehende 
SO, schnell durch. Deshalb sucht man auch die An- 
zahl der Fugen möglichst zu beschränken, und hat ın 
neuerer Zeit anstelle der Ziegelform die P:attenform 
gewählt, und diese Steinplatten genau der Form der 
Kocher angepaßt. Bei Anwendung von gebrannten 
Platten, die viel schwächer als Ziegel sind, wird auch 
der Vorteil erreicht, daß der Füllraum des Kochers 
größer wird. Altmann. 
Antwort II auf Frage Nr. 814. Die beste und 
rationellste Auskleidung der Sulfitkocher ist diejenige 
mit Bleiblechen, und zwar ist Hartblei gewöhnlichem 
Blei vorzuziehen, weil es die größte Anzahl von 
Kochungen aushält. Es gibt noch andere Arten von 
Kocherauskleidungen, so bringt man u. a. auch Ge- 
mische von Zement, Wasserglas, Sand und Schamotte 
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direkt auf das Eisen, auch werden aus jener Masse 
saurefeste Steine erzeugt, mit denen dann der Kocher 
ausgekleidet wird, wobei die Fugen mit der gleichen 
Masse verschmiert werden. Für derartige Ausklei- 
dungen ohne Bleimantelschutz muß ein in allen 
Teilen besonders dichter Eisenmantel vorhanden sein. 
Man greift indessen immer wieder zum Blei zurück, 
und verbindet dasselbe mit den Steinen, als sog. 
Doppelschutz. Diese doppelte Auskleidung hat vor 
anderen noch den Vorzug, daß das Blei nicht all- 
zusehr erwärmt wird. Eine solche Auskleidung ist 
150—160 mm dick, und schützt bei sachgemäßer 
Maurerarbeit nicht allein das Blei vor Berührung 
mit der Säure, sondern isoliert auch gleichzeitig gut 
nach außen, so daß die Wärmeverluste nur sehr 


gering sind, ein derartiger Kocher wird selten heißer 


als handwarm. Die Bleiplatten sind zirka 5 mm dick, 
müssen nur an Ausgangsstiitzen und Einfülllöchern 
dicker, etwa 10 mm stark sein, weil dort mit einer 
rascheren mechanischen Abnützung zu rechnen ist. 
Eine derartige, besonders gute Auskleidung ist die 
nach Meurer ausgeführte, welche wie die vorstehend 
genannte ausgeführt ist. Wenden Sie sich zu dem 
Zwecke u. a. auch an Maschinenfabriken, welche 
Kocher bauen, die Ihnen das Meurerverfahren ganz 
genau angeben können, denn es müssen hierzu sowohl 
besondere Mörtel angewandt, und auch eine bestimmte 
Sorte Steine benutzt werden. Solche Kocher arbeiten 
je nach Ausführung 5—10 Jahre ohne größere Re- 
paraturen. R. N. 


Papiermachertage in Dresden. 


Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten. 


Bericht über die Mitgliederversammlung am 
17. Juni 1913 in Dresden. 


Anwesend sind folgende Herren: G. 
Albrecht, Zellstoffabrik Waldhof, Tilsit; Aug. 
Banholzer, Freiberger Papierfabrik zu Weißen- 
born, Weißenborn; Hans Bayer, Altdamm- 
Stahlhammer Holzzellstoff- und Papierindu- 
strie, A.-G., Altdamm; Wilh. Bender, Zell- 
stoffabrik Düren, Herm. Maria Schoeller 
& Co., Düren; Bernheimer, Vogel Bern- 
heimer & Schnurmann, 
Ettlingen; Dr. Ing. Bernheimer; Hans 
Brier, Zellstoffabrık Waldhof, Tilsit; Dr. 
Brode, Cellulosefabrik Okriftel a. M., Ph. 
Offenheimer, Okriftel a. M.; H. Bierbrauer, 
Cellulose- und Holzstoffabrik A. Bierbrauer, 
Lohnbergerhutte; Erwin Cassierer, Sulfit- 
Cellulosefabrik, Tilgner & Co., Akt Ges, Char- 
lottenburg ; Otto Clemm, Zellstoffabrik Wald- 
hof, Mannheim; Conrad, Papierfabrik Sacrau, 
G. m. b. H., Breslau; Franz Dessauer, Aktien- 
Gesellschaft für Maschinenpapier-Fabrikation, 
Aschaffenburg; Fr. Dietrich, Oscar Dietrich, 
Weißenfels; Ditges, Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten, Berlin; Oscar Eppen, J. H. Eppen, 


G. m. b. H.,’ 


Winsen a. L.; Flath, Cellulosefabrik zu König- 
stein, Gebr. Hering, Königstein; Gaudig, Holz- 
zellstoff- und Papierfabriken, Aktien-Gesell- 
schaft, Neustadt; Geidel, Cellulosefabrik König- 
stein, Gebr. Hering, Königstein; F. Greulich, 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, A.-G., 
Cosel; Hans Gottstein, Feldmühle, Papier- und 
Zellstoffwerke, A.-G., Berlin; Kommerzienrat 
Dr. L. Gottstein, Feldmühle, Papier- und Zell- 
stoffwerke, A.-G., Berlin; G. Grüttner, Papier- 
fabrik Baienfurt, Baienfurt; Emil Günzburger, 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken, Coswig: Geh. 
Kommerzienrat Dr. h. c. Carl Haas, Zellstoff- 
fabrik Waldhof, Waldhof; Hasse, Fedmühle, 
Papier- und Zellstoffwerke, A.-G., Berlin; Emil 
Hückler, Verein für Zellstoffindustrie, Aktien- 


Gesellschaft, Wildshausen; Kommerzienrat 
Otto Hoesch, Hoesch & Co. Pirna; Dr. 
Kumpfmiller, Cellulosefabrik Höcklingsen, 


Höcklingsen; W. Landmesser, Freiberger Pa- 
pierfabrik zu Weißenborn, Weibenborn; Ernst 
Lehmann, Norddeutsche Cellulosefabrik, Akt.- 
Gesellschaft, Königsberg 1. Pr.; Paul Leh- 
mann, Norddeutsche Cellulosefabrik, Aktien- 
Gesellschaft, Königsberg 1. Pr.; Dr. Mirus, 
Geschäftsführer des Vereins Deutscher Zell- 
stoff-Fabrikanten, Berlin; Dr. Max Müller, 
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Finkenwalde; Naucke, Feldmühle, Papier- und 
Zellstoffwerke, A.-G., Ueckermünde; Kom- 
merzienrat Dr. Niethammer, Kübler & Niet- 
hammer, Kriebstein; Ph. Offenheimer, Cellu- 
losefabrik Okriftel a. M., Ph. Offenheimer, 
Okriftel a. M.; W. Rock, Kostheimer Cellulose- 
und Papierfabrik, Akt.-Ges., Kostheim ; Gustav 
Schacht, Cröllwitzer Aktien - Papierfabrik, 
Halle a. S.; W. Schacht, Oscar Dietrich, 
Weißenfels; L. Schmidt, Cellulosefabrik 
Ludw. Trick, G. m. b. H., Kehl-Baden; Adolf 
Schnurmann, Vogel, Bernheimer & Schnur- 
mann, G. m. b. H., Ettlingen; Alfred Schoel- 
ler, Zellstoffabrik Düren, Herm. Maria Schoel- 
ler & Co., Düren; F. Schoop, Königsberger 
Zellstoffabrik, Aktien-Gesellschaft, Königs- 
berg; Paul Schwenke, Gebr. Roessler, Porsch- 
dorf; Kommerzienrat Fritz Steinbock, Paul 
Steinbock, Frankfurt a. O.; G. Süreth, Königs- 
berger Zellstoffabrik, Aktien-Gesellschaft, Kö- 
nigsberg; Ludw. Walter, Weißenborn; Kom- 
merzienrat Hans Zanders, J. W. Zanders, Ber- 
gisch-Gladbach, Bergisch-Gladbach. 


Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat Dr. 
Gottstein, eröffnet die Versammlung um 
4 Uhr und gibt zunächst seiner Freude über 
die zahlreiche Beteiligung Ausdruck. Dieselbe 
beweise, daß man angesichts der augenblick- 
lichen Zeitverhältnisse der Zusammenkunft 
eine besondere Bedeutung beilegt. 


Vor Eintritt in die Tagesordnung erfolgt 
sodann die Ernennung des HerrnGeh. 
Kommerzienrats Dr. h. c. Haas zum 
Ehrenmitglied. Der Herr Vorsitzende 
führte, nachdem er auf die gewaltige Entwick- 
lung der Zellstoffabrik Waldhof eingegangen 
war, aus, daß Herr Geheimrat Haas in bezug 
auf die Aufnahmefähigkeit des Marktes seiner- 
zeit weiter gesehen habe, als alle andern Zell- 
stoffabrikanten. Den gleichen Scharfblick, 
den er hinsichtlich der Absatzfähigkeit für 
Zellstoff bewiesen habe, hätte er auch später 
in bezug auf die Holzversorgung gezeigt. Aber 
nicht nur hinaus in die Ferne habe er den 
Blick gerichtet, nein, er sei auch Pionier ım 
Lande gewesen und habe persönlich den Ab- 
satz gefördert und organisiert. Aber auch 
in geselliger Hinsicht sei man dem Gefeierten 
zu Dank verpflichtet. Der Kreis, welcher 
cich abends nach anstrengender Sitzung um 
ihn zusammenfindet, vergrößere sich be- 
ständig, weil eine angenehme Geselligkeit, 
gute Gedanken und Frohsinn von ihm aus- 
gehen. Der Herr Vorsitzende knüpft hieran 
die Hoffnung, daß Herrn Geheimrat Haas, 
ungeachtet seiner an Erfolgen so reichen Lauf- 
bahn auch die Ehrung seiner Fachgenossen, 
welche von den Mitgliedern cinstimmig be- 
schlossen sei, lieb und wert sein möge, und 
sein Rat und seine Mitwirkung dem Verein 
und seinem Vorstande auch weiterhin cr- 
halten bleibe. Hierauf erfolgte die Ucber- 
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reichung oner künstlerisch ausgestatteten Le- 
dermappe, welche eine Urkunde folgenden 
Wortlauts einschließt: 

„Der Verein Deutscher Zellstoff-Fabri- 
kanten ernennt Herrn Geheimen Kommer- 
zienrat Dr. med. h. c. Carl Haas in 
dankbarer Anerkennung seiner Verdienste 
um die deutsche Zellstoffindustrie zu seinem 
Ehrenmitglied. Er knüpft hieran den auf- 
richtigen Wunsch, Herr Geheimrat Dr. Haas 
möge auch in Zukunft mit seinem reichen 
Wissen und Können in Rüstigkeit und 
Frische den Fachgenossen fördernd zur 
Seite stehen, zu Nutz und Frommen der 
deutschen Zellstoffindustrie.“ 


Herr Geheimrat Haas dankte herzlichst 
fur die hohe Auszeichnung und erklarte sich 
bereit, soweit es in seinen Kräften stehe, sich 
auch fernerhin gern dem Verein zu widmen. 

Hierauf wird in die Tagesordnung ein- 
getreten und zunächst der den Mitgliedern zu- 
gegangene gedruckte Bericht über die Tätig- 
keit der Geschäftsstelle seit der letzten Mit- 
gliederversammlung zur Diskussion gestellt. 

Bezüglich der Verzallung von 
Scheitholz teilt der Geschäftsführer, Herr 
Dr. Mirus, mit, daß der Verein im März eine 
Eingabe an den Bundesrat gerichtet habe, in 
welcher darum ersucht worden ist, unzweifel- 
haft auszusprechen, daß Scheitholzstücke, 
welche zu Zellstoff und Holzschliff verarbeitet 
werden, ebenso wie Rundhölzer nach Nr. 86 
des Zolltarifs zollfrei eingelassen werden. Die 
Verhandlungen hierüber seien noch im Gange. 
Ferner berichtet derselbe über die Schritte, 
welche vom Verein aus wegen unrichtiger 
Zollbehandlung von Zellstoffholz 
in einem besonderen Falle unternommen wor- 
den sind. Da die maßgebenden Instanzen 
überraschenderweise hierbei einen ablehnen- 
den Standpunkt eingenommen hätten, würde 
die Angelegenheit noch weiter verfolgt wer- 
den. Ein, aus der Versammlung heraus ge- 
machter diesbezüglicher Vorschlag wird ge- 
prüft werden. 


Zur Frage der Errichtung einer Ab- 
laugenstudiengesellschaft teilte der 
Herr Vorsitzende mit, daß diese Anregung 
vom Vorstand weiter verfolgt worden ist. Es 
habe sich aber herausgestellt, daß die ge- 
machten Vorschläge nicht durchführbar sınd, 
und eine Mehrheit im Verein trotz aller 
Mühewaltung für die Sache nicht zu finden 
war. Merkwürdigerweise würden dem Ver. mm 
Deutscher Zellstoff-Fabrikanten immer wieder 
von nicht informierten Außenstehenden un- 
berechtigterweise Vorwürfe gemacht, daß er 
der Frage der Ablaugenverwertung nicht ge- 
nügendes Interesse entgegenbringe. Bei nähe- 
rem Zuschen stelle sich aber meistens heraus, 
daß die als weltbewegenden Sachen ver- 
kündeten Verwertungsvorschläge schon vor 


836 | 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 28, 1913 


Jahren eingehend untersucht und fiir undurch- 
führbar befunden worden sind. Nun sei in der 
Vorstandssitzung am 25. Februar 1913 der 
Vorschlag angeregt worden, einen Preis von 
100000 Mk. für denjengien auszuschreiben, 
der eine Lösung der Ablaugenfrage sowohl 
hinsichtlich &iner rationellen im Groß- 
betrieb mit Nutzen durchführbaren Verwer- 
tung der Laugen, als einer Unschädlich- 
machung der Abwässer findet. Der Vorstand 
habe sich heute nochmals hiermit befaßt und 
beschlossen, der Mitgliederversammlung die 
Annahme dieses Vorschlages zu empfehlen. 
Derselbe rege ferner noch an, einen weiteren 
Preis von 10000 Mk. für denjenigen auszu- 
setzen, der die beste, der Lösung am nächsten 
kommende Arbeit liefert, falls die Aufgabe 
als nicht gelöst betrachtet werden sollte. 
Wegen der Stellung der Aufgabe, der Bildung 
eines Richterkollegiums und der Aufbringung 
der Mittel würde das Nähere noch zu verein- 
baren sein. Die Abstimmung über den Vor- 
schlag ergab dessen einstimmige Annahme. 
Der Herr Vorsitzende gab seiner Freude hier- 
über Ausdruck. Die einstimmige Annahme 
sei ein deutlicher Beweis für die Opferwillig- 
keit des Vereins. Auch Herrn Geheimrat 
Stutzer habe man auf seinen Wunsch 1500 Mk. 
für Versuche zur Verfügung gestellt, man 
sehe nunmehr dem Ergebnis seiner Arbeiten 
{nit Interesse entgegen. 

Hieran schloß sich eine kurze Aussprache 
über den Entwurf von normalen Un- 
fallverhütungsvorschriften für 
Dampffässer, sowie über das Verbot, die 
Zellstoffkocher während des 
Stampfenszu dämpfen. Hierbei wurde 
anerkannt, daß dieses Verbot ım Interesse 
der Angestellten zu billigen sei. 


Sodann wurde über die Stiftung des 
Modelleseinertypischen Zellstoff- 
fabrik für das deutsche Museum in München 
beraten, wobei u. a. die Frage des für die 
Zellstoffindustrie daselbst zur erfügung 
stehenden geringen Platzes mit erörtert wurde. 
Die weitere Erledigung dieser Angelegenheit 
wurde einer Kommission, bestehend aus den 
Herren Direktor Dessauer, Direktor Süreth 
und L. Schmidt-Kehl übertragen, welche dem 
Vorstand demnächst bestimmte Vorschläge 
machen sollen. 

Schließlich wurde die Frage der Herab- 
setzung der Feuerversicherungsprä- 
mienfür Strohstoffabriken nochmals 
erörtert und seitens der Herren Günzburger 
und Schacht beantragt, die Ansicht des Kaiser- 
lichen Aufsichtsamtes für Privatversicherung 
über den ablehnenden Bescheid der Vereini- 
gung der in Deutschland arbeitenden Privat- 
feucrversicherungs-Gesellschaften einzuholen. 
Der Geschäftsführer wurde beauftragt, das 
entsprechende zu veranlassen. 


Auf Vorschlag des Herrn Direktor 
Günzburger, der in Gemeinschaft mit Herrn 
Direktor Schoop die Kasse geprüft hat, wurde 
dem Verwalter der Kassenangele- 
genheiten Entlastung erteilt. Der 
Herr Vorsitzende dankte hierauf dem Herm 
Schatzmeister, sowie den Herren, welche sich 
mit der Prüfung der Kasse befaßt haben, für 
die aufgewendete Mühe. 


Ueber die Marktlage für Holzzellstoff 
und Strohstoff referierten eingehend die 
Herren Kommerzienrat Hoesch und Direktor 
Günzburger, während Herr Direktor Dessauer 
über die Lage auf dem Zellstoff-Papiermarkt 
Bericht erstattete. Aus den interessanten Dar- 
legungen sei erwähnt, daß die Strohstoff- 
fabriken für Stroh sehr hohe Preise haben an- 
legen müssen. Die Geschäftslage in den weni- 
gen Sondererzeugnissen, die sie herstellen, ist 
schlecht. Der Stoff wird heute in sehr schönen 
Qualitäten hergestellt, so daß er schon lange 
nicht mehr, wie etwa in früheren Jahren, vor- 
wiegend als Füllmaterial angesehen werden 
kann. Die Verkaufspreise für Holzzellstoff 
sind bei weitem nicht entsprechend den stark 
gestiegenen Selbstkosten gewachsen. Nur 
etwa Jie Hälfte der Mehrausgaben für Holz, 
Kohlen, Löhne, Schwefelkies, Frachten usw. 
konnten durch erhöhte Schlußpreise herein- 
gebracht werden, was vielen Fabriken schwere 
Sorgen verursachen wird. Die notwendige 
Steigerung der Ausfuhr zeigt, daß die Be- 
hauptung einiger Papierfabriken, Deutschland 
sei nicht in der Lage, die Papierindustrie mit 
dem nötigen Rohstoff zu versorgen, den Tat- 
sachen geradezu widerspreche. Das Ueber- 
quantum, das die deutsche Zellstoffindustrie 
erzeuge, sei in den letzten Jahren bedenklich 
gewachsen. In dem Jahresbericht der Han- 
delskammer zu Stolberg (Rheinland) für 
1912 sind in dieser Hinsicht leider unrichtige 
Angaben gemacht worden. Dort heißt es 
u. a, daß die Zellstofferzeugung der in den 
letzten Jahren erfolgten Ausdehnung der Pa- 
pierindustrie „auch nicht zum kleinsten Teile 
gefolgt sei“. Die Sache liegt aber vielmehr ` 
gerade umgekehrt. Die Erzeugung an Zell- 
stoff hat sich seit Jahren in Deutschland in 
sehr viel umfangreicherem Maße ausgedehnt, 
als die Papierindustrie. Wie bereits erwähnt, 
muß die deutsche Zellstoffindustrie einen be- 
trächtlichen Prozentsatz ihrer Erzeugung aus- 
führen. Wenn derselbe zwar seit einer Reihe 
von Jahren gleichmäßig etwa 20 Prozent be- 
tragen hat, so stellt er aber heute, bei der im 
Laufe des letzten Jahrzehnts sehr stark ange- 
wachsenen Erzeugungsfähigkeit ein erheblich 
größeres Quantum dar, als früher. Sodann 
wurde von dem Herrn Referenten auf die 
Schwierigkeiten hingewiesen, welche die Grün- 
dung einer Zellstoffabrik, nicht zum mindesten 
wegen der Holzfrage, ganz abgesehen von 
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den hierfür erforderlichen gewaltigen Kapi- 
talien heute verursache. Bei allen noch etwa 
geplanten Vergrößerungen, sowohl in der Zell- 
stoff- wie namentlich in der Papierindustrie, 
sei die größte Vorsicht am Platze, um so 
mehr, als die meisten Papierfabriken noch 
lange nicht bis zur vollen Leistung ausgenutzt 
sind. Noch ungünstiger als in der Zellstoff- 
industrie liegen nach den Ausfiihrungen des 
Herrn Direktor Dessauer die Verhältnisse in 
der Zellstoffpapierindustrie. Derselbe wies 
schließlich darauf hin, daß sich in der Be- 
schränkung erst der Meister zeige und so gut 
die Papierfabrikanten Meister im Papier- 
machen seien, möchten sie sich auch als Mei- 
ster ın der Kunst des Verkaufs erweisen, nur 
dann sei eine Besserung zu erwarten. 


Nachdem der Herr Vorsitzende den Re- - 


ferenten gedankt ‘hatte, berichtete der Ge- 
schäftsführer, Herr Dr. Mirus, über die letzten 
wirtschaftspolitischen Arbeiten 
des Vereins. Er ging auf die Vorarbeiten 
für den Abschluß neuer Handelsverträge in 
Deutschland näher ein, die bereits seitens 
mancher Industrien, z. B. der Papierverarbei- 
tung, in vollem Gange seien, wenn davon 
auch noch nicht soviel an die Oeffentlich- 
keit dringe. Die Produktionsstatistik des Ver- 
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eins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten sei kürz- 
lich hinsichtlich des Holzbezuges und Holz- 
verbrauchs noch in einigen Punkten ergänzt 
worden. Erfreulicherweise hätten sämtliche 
Firmen die Fragebogen ausgefüllt. Das Er- 
gebnis der Erhebung wurde sodann unter 
Benutzung graphischer Darstellungen ein- 
gehend erläutert. Schließlich schilderte Refe- 
rent noch die Vorgänge bezüglich der Vor- 
bereitungen für den Abschluß neuer Handels- 
verträge seitens des Auslandes. 

In der sich anschließenden Debatte 
wurde es als wünschenswert bezeichnet, wenn 
auch über den Holzverbrauch in der Holz- 
schliffindustrie eine genaue Statistik ge- 
schaffen würde. Ein Mitglied teilte mit, daß 
der Verein Deutscher Holzstoffabrikanten 
sich bereits bemühe, eine solche aufzustellen. 
Ferner wies Herr Ditges auf die außerordent- 
lichen Schwierigkeiten hin, welche der Ver- 
such bereitet habe, eine Produktionsstatistik 
für die Papierindustrie zu schaffen. 

Nachdem noch für den Hilfsverein 
für die deutsche Papierindustrie 
bis auf weiteres ein jährlicher Beitrag von 
200,— Mk. bewilligt worden war, schloß der 
Vorsitzende die Versammlung um 6 Uhr. 

Dr. Mirus. 


G. F. Enderlein +. 


Am 9. Juni verstarb auf seinem Wohnsitz 
Akerö in Södermanland nach langer, schwe- 
rer Krankheit der geschäftsführende Direktor 
von Wermbohls Fabriks Aktiebolag und Dis- 
ponent von Wermbohls Sulfatzellulose-Fabrik, 
Herr G. F. Enderlein. 

Enderlein wurde am 4. November 1857 
in Deutschland geboren und folgte im Alter 
von sieben Jahren seinem Vater, Herrn K. F. 
Enderlein, Papiermeister in Holmens Pappers- 
bruk in Norrköping nach Schweden. 

Nachdem der junge Enderlein die tech- 
nische Elementarschule Norrköpings besucht 
hatte, erlernte er die Papierfabrikation in der 
Papierfabrik Fiskeby und war dann in ver- 
schiedenen Fabriken, namentlich in Soda- 
Zellulosefabriken, tätig. Im Jahre 1836 wurde 
er Fabriksleiter der Zellulosefabrik Wermbohl 
und blieb in dieser Stellung bis zum Jahre 
1892, wo er die Bamle Zellulosefabrik in 
Norwegen reorganisierte. 1895 verließ er diese 
Fabrik aber wieder und baute die Zellulose- 
fabrik Frånö am AngermanfluB für eine 
Aktiengesellschaft, die er gebildet hatte. Im 
Jahre 1898 kam Enderlein wieder nach Werm- 
bohl zurück und zwar als Disponent und 
geschäftsführender Direktor. Im Jahre 1900 
kaufte er den nicht weit von Wermbohl ge- 
legenen alten, prächtigen Herrensitz Äkerö, 
wo er seinen Wohnsitz nahm. 


Schon während seines ersten Aufenthalts 
in Wermbohl, in den Jahren 1886—92, wurde 
er von einer schweren Augenkrankheit heim- 
gesucht, welche trotz aller Anstrengungen, 
dieselbe zu heben, zu vollstandiger Erblindung 
führte. Man hatte da wohl Grund, anzu- 
nehmen, daß er keinerlei praktische Tätigkeit 
als Fabrikchef werde ausüben können, aber 
als ihn das erwähnte Unglück traf, erwachte 
in ihm auch eine ungeahnte Energie, die ihn 
in den Stand setzte, alle Schwierigkeiten zu 
überwinden, und man kann wohl sagen, daß 
er sich dann erst zu dem Mann entwickelte, 
der er wurde, erfolg- und fortschrittsreich in 
der Arbeit zum Nutzen für sich und andere. 
Seit er das Augenlicht verloren hatte, schärf- 
ten sich seine andern Sinne und in hohem 
Grade seine Geistestätigkeit, die sich so kon- 
zentrierte, daß er mit den ihm zu Gebote 
stehenden Hilfsmitteln die besten Arbeiten 
erfolgreich ausführen konnte. Solange er 
glaubte, persönlich den Fabrikbetrieb leiten 
zu müssen, hielt er sich trotz seiner Blindheit 
genau über den Zustand der Maschinen und 
‚Apparate unterrichtet, nicht bloß durch die 
Berichte seiner Untergebenen, sondern auch 
durch eigene Untersuchungen. Wenn die Fa- 
brik still stand, ging er in derselben umher und 
untersuchte mit den Händen die Maschinen 
und Maschinenteile. Als er später Disponent 
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geworden war und zuverlässige Hilfe hatte, 
war dies nicht mehr nötig. Er erlernte die 
Blindenschrift und fertigte auch Zeichnungen 
und Anschläge mit Hilfe derselben an. Sein 
Gedächtnis war ausgezeichnet und wurde ıhm 
eine große Hilfe. 

Zur Entwicklung der Sulfatzelluloseindu- 
strie in Schweden hat Enderlein sehr viel bei- 
getragen und besonders auf dem Gebiete der 
Sodawiedergewinnung gearbeitet. Er war der 
erste oder einer der ersten, der sich der Pfan- 
nen zur Erhöhung der Laugenverdunstung be- 
diente und der rotierenden Sodaöfen. Er be- 
mühte sich auch seinerzeit für die Einführung 
von Prof. Dahls Sulfatverfahren in Schweden, 
welches jetzt allgemein angewendet wird. Am 
bemerkenswertesten an seiner Lebenstätigkeit 
scheint zu sein, daß er vermochte, gute Resul- 


tate aus Fabrikbetrieben zu erzielen, wo dies : 


für andere unmöglich erschien. Bevor er die: 
Fabrikleitung von Wermbohl übernahm, lie- 
ferte die Fabrik keine zufriedenstellenden Re- 
sultate. | | 

Enderlein, unter dessen Gehaltsabmachun- 
gen die Zusicherung einer hohen, Tantieme 
von dem zu erzielenden Fabrikgewinnste ent- 
halten war (da man nicht recht an einen 
solchen geglaubt hatte), brachte es dennoch 
fertig, einen hohen Gewinn zu erzielen, so daß 
er natürlich auch eine ansehnliche Tantieme 
erhielt. So gelang es ihm auch, in Bamle 
gute Geschäfte zu machen, welche Fabrik vor- 
her kein Geld verdiente. 

Persöriich war Enderlein gutherzig und 
freundlich und trug sein schweres Geschick 
mit Gleichmut ohne besonders zu klagen. 

Seinen Tod beweinen eine Witwe, die ıhm 
stets eine große Stütze und Hilfe bei seiner 
Blindheit war und seine Augen in mehr als 
einer Beziehung ersetzte, sowie vier Kinder. 

An ‘Deutschland hing Enderlein noch 
immer und sprach er auf seinem Sterbebette 
noch den Wunsch aus, daß sein Ableben 
auch in deutschen Fachblättern bekanntgege- 
ben werden solle. 

Er ruhe in Frieden! 


ER 


Martin Copony +. 


Die ungarische Papierindustrie hat durch den Tod 
eines ihres wertvollsten und ältesten Mitgliedes einen 
schweren Verlust erlitten. 

Kommerzialrat Martin Copony, Ritter des Franz- 
Josephs-Ordens, Besitzer des goldenen Verdienst- 
kreuzes mit der Kronc, Zensor der österr.-ung. Bank 
usw. ist am 23. Juni, wenige Tage vor Vollendung 
seines 77. Lebensjahres nach einem schweren Leiden 
in Kronstadt (Brassö) Siebenbürgen verschieden. 

Jede Phase des Lebenslaufes dieses seltenen Man- 
nes war ciner unermüdlichen nie rastenden Arbeit ge- 
widmet, der alle andere Bedürfnisse überwiegende 
Drang nach dieser, beherrschte ihn bis in sein hohes 
Alter hinein, sie war es, die den einfachen Dorf- 


tischler zum hochgeachteten, in den weitesten Kreisen 
bekannten Fabriksherrn und zum Besitzer eines 
großen in strengster Redlichkeit erworbenen Ver- 
mögens gebracht hatte. 

Die alte evangelische, sächsische Familie, aus 
welcher Martin Copony stammt, kann ihren Stamm- 
baum bis 1533 verfolgen und zählte zu ihren Gliedern 
außer Landwirten, Lehrern und Predigern auch man- 
chen glücklichen Geschäftsmann. — Martin Copony 
wurde am 27. Juni 1836 in der Gemeinde Zeiden des 
Burzenlandes, unweit Kronstadt geboren. Sein Vater 
war sächsischer Rock- und Mantelschneider, starb je- 
doch schon im Jahre 1849; der junge Martin wurde 
von seiner Mutter, einer ganz außergewöhnlichen Frau 
erzogen. — Von der Mutter, deren Andenken der 
Sohn bis zu seiner letzten Stunde als das Ideal der 
Arbeitssamkeit pflegte, hat er selbst arbeiten ge- 
lernt. — Die Elemente der Schulbildung vermittelte 
ihm die Zeidener Volksschule nach dem damaligen 
Brauche von 4 bis 8 Uhr früh, die übrige Zeit des 
Tages war ausschließlich der fleißigsten, ununter- 
brochenen Arbeit im Hause und Felde gewidmet. — 
Im Jahre 1849 kam er als Lehrling zu seinem Onkel, 
einem angeschenen Tischlermeister, später Parketten- 
fabrikanten M. Copony; als solcher ergänzte er seine 
Schulbildung durch Hilfe eines jungen Gymnasial- 
profcssors, den er als Gegenleistung im Tischlerhand- 
werke unterrichtete. 


Nach fünfjähriger Lehrzeit freigesprochen, bleibt 
er als Gesclle noch ein Jahr im Hause des Onkels 
um dann 1855 nach Wien zu ziehen, wo er sich im 
Handwerk vervollkommnete, speziell aber Zeichnen 
lernte. — Nach einigen Jahren Aufenthalt kehrte er 
nach der Heimat zurück und begann mit einem er- 
sparten geringen Betriebskapital eine Tischlerei allein 
zu betreiben, welche bei äußerst sparsamem und fleiBi- 
gem Leben ihm die Erübrigung von 4—500 Gulden 
jährlich möglich machte. — Bald arbeitete er schon 
mit 2 Gesellen und einem Lehrling. — In dieser 
Zeit fing bei Copony an der Handelsgeist zu erwachen. 
Im Jahre 1861 verbündete er sich mit einem Kauf- 
mann namens Königes, mit welchem er einen Mehl- und 
Getreidehandel anfing. Trotz der damaligen primi- 
tiven Verkehrsmittel wuchs das Geschäft rasch an, zu- 
erst pachteten, dann kauften sie eine Mühle, die ihnen 
neben dem fleißig betriebenen ursprünglichen Hand- 
werk bald eine Ersparnis der ersten 10000 Gulden 
einbrachte, die Arbeitsgenossen feierten dieses Ereig- 
nis 1869 durch eine Auslandsreise nach Paris. 


Von diesem Zeitpunkt an, der auf den Gesichts- 
kreis Coponys ungemein fördernd einwirkte, wurde das 
Geschäft in immer steigenden, größeren Zügen fort- 
geführt, bis endlich auch der Uebergang zur Papier- 
fabrikation erfolgte. Schon früher wurde die Tisch- 
lerei aufgelassen; jetzt aber pachteten die Genossen 
die Tartlauer Papiermühle und fingen dort, jeden- 
falls nur mit primitiver Einrichtung, Strohpapier zu 
erzeugen an. Bald aber lernte Copony die Fabrikation 
kennen, vervollkommnete und ergänzte wesentlich die 
Einrichtung. Dauerndes rastloses, energisches Schaf- 
fen bei Tag und Nacht brachte auch hier seine 
Früchte, so daß er 1878 in die Lage kam, auch die 
Zernester Papierfabrik, die kurz vorher von einer 
rumänischen Gesellschaft gegründet wurde, aber mit 
Zahlungsschwierigkeiten kämpfte, um 60000 Gulden 
anzukaufen. Damit war der erste Schritt zum Groß- 
industriellen gemacht, es kostete aber immerhin einen 
Riesenfleiß, bis der Betrieb flott und gewinnbringend. 
wurde. 


Heft 28, 1913 


Das Unternehmen wuchs Schritt für Schritt, indem 
die nächsten Wasserkräfte des Burzenbaches nach- 
eınander ausgebaut und verwertet wurden. Im Jahre 
1885 entstand die Tohaner, bald darauf die erste, spa- 
ter die zweite Zernester Holzschleiferei; die weiter- 
gelegenen Wasserkrafte wurden elektrisch nach Zer- 
nest übertragen, die gesamte ausgenützte Wasserkraft 
überstieg bereits die 1500 PS, — die Papierproduk- 
tion betrug dagegen reichlich das siebenfache des ur- 
sprünglichen Quantums. 

Außer der Zernester und Tartlauer Fabrik wurden 
noch die Temesvärer und Kronstädter Papierfabrik 
angckauft und stillgesetzt, um die Konkurrenz zu be- 
seitigen. 

Die Lebensfähigkeit der Coponyschen Gründungen 
beweist am besten der Umstand, daß dieselben auch 
solche schweren Krisen, als der seinerzeitige Zollkrieg 
mit Rumänien, demzufolge sich die Fabriken plötzlich 
ein ganz neues inländisches Absatzgebiet suchen muB- 
ten, ohne tiefgehende Erschütterungen überstanden. 
Auch der Austritt des Kompagnons Königes konnte 
die Entwickelung der Firma nicht hemmen und so 
wuchs sie zu der heute so ansehnlichen Höhe, die 
der Ausdauer ihres Gründers die höchste Ehre macht 
und auch an der allerhöchsten Stelle durch wieder- 
holtes Verleihen von ehrenvollen Auszeichnungen ent- 
sprechend anerkannt wurde. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


839 


Coponys industrielle Tätigkeit erteilte auch dem 
wirtschaftlichen Leben des ganzen Bezirkes kräftige 
Impulse. Es bleibt sein Verdienst, daß die Kron- 
städter Papierstoffabrik, A.-G., deren Großaktionär er 
war, sich mit einer bedeutenden Zellulosefabrik in 
Zernest nicderlieB: er war es, der die nächstliegenden 
Vizinalbahnen zustande brachte, — überhaupt war, so- 
bald es sich darum handelte, eine gute Sache zu för- 
dern, Copony immer der erste, der den gemeinnützigen 
Gedanken oder Vorschlag in die Tat umzusetzen, sich 
redlich anstrengte. 

Mit seinem Tode übergeht die Firma in den Be- 
sitz seiner Familie, des Sohnes, Reichstagsabgeordneten 
Kommerzialrat Traugott Copony, ferner der Schwie- 
gersöhne, Papierfabrikanten Johann Albert sowie Artil- 
lerieoberst Werz. 

Das Leichenbegängnis gestaltete sich zu einer im- 
posanten Feierlichkeit. Außer den eigenen Arbeitern 
und Beamten, die einen Zug von über 400 Köpfe 
bildeten, schlossen sich noch zahlreiche Korporationen 
und Deputationen an; am Grabe wurden mehrere 
Reden gehalten, unter welchen besonders die von 
Dr. Franz Herfurth, evang. Oberpriester, hervorzu- 
heben ist. So wurde einer der bravsten Manner seiner 
Gegenwart unter einem Berg von Kränzen zur ewigen 
Ruhe bestattet, er, der in seinem Leben nie eine 
solche kannte. Ehre seinem Angedenken!. 


Berlin. 


Von irgend einer geschäftlichen Bewegung kann 


im Juli niemals mit einem Schein von Recht ge- 
sprochen werden. In diesem Jahre noch viel weniger 
aus den wiederholt an dieser Stelle angeführten 
Gründen. Die Fabriken scheinen sich zum überwie- 
genden Teil in das Unabanderliche gefunden zu 
haben, denn die drängenden und schädigenden An- 
gebote haben nachgelassen. Schwache Existenzen 
unter den Fabrıken versuchen ja noch immer, be- 
sonders ihre Lagerbestande, an den Mann zu bringen, 
haben aber damit so gut wie gar keinen Erfolg. Ge- 
kauft wird jetzt so gut wie nichts. Der Bedarf ist 
verschwindend, macht er sich hier und dort geltend, 
so findet er ın aller Kürze Befriedigung. Was jetzt 
umgesetzt wird, betrifft das sogenannte Saison- 
geschäft. Das sınd vorzugsweise Artikel, die mit 
der Reisezeit in Zusammenhang stehen. Hierfür sind 
die Einkäufe seitens der Wiederverkäufer aber be- 
reits in früherer Zeit erfolgt und es muß sich erst 
erweisen, ob Nachschube erforderlich werden und 
damit an die Erzeuger herangetreten werden muß. 
Selbst wenn diese sich als notwendig erweist, sind 
nennenswerte Umsätze nicht zu erwarten. Eine Besse- 
rung ist erst zu erwarten, wenn die Vorbereitungen 
fur das Herbstgeschäft kräftig einsetzen sollten. Das 
wird aber nur dann geschehen, wenn die Verhalt: 
nısse sich beruhigt haben, wovon wir aber noch ziem- 
lich weit entfernt sind. 


Chemikalien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Preise des sızil. Schwefelmarktes haben so- 
wohl in Rohschwefel als auch in Raffinaden für prompt 


und nächste Monate, etwas billigere Preise aufzu- 
weisen, während für spätere Termine p. 1914 Raten 
bislang noch keine Ermäßigung stattgefunden hat. 
In gemahlenen Raffınaden gehen immer noch unter 
Beschleunigung größere Posten nach den kricgfüh- 
renden Staaten des Balkans, ın Abforderung größe- 
rer Pulverfabnken. Die Geschäftslage ist durch 
diesen lodernden Bruderkrieg wieder recht still ge- 
worden, namentlich seitens der div. Industrien, indem 
bei diesen Aussichten und etwa Verwickelungen, alle 
Dispositionen sich ın Abwartung verlegen, und größere 
Terminankäufe irgend unterbleiben dieserhalb. Engl. 
Chlorkalk, China-Clay, Chromsalze in ruhiger (al, 
tung, mit etwas rückgängigen Preisen. Inländ. Blau- 
kalı schr knapp. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo- 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.— 


» » > > la >» » » 8.85 
» » >» » IIa ous » » 8.80 
» » >» » Illa buona >» » 8.70 

» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 
» Brocken ei raffiniert lose 9.75 
» » br. inkl. Sack 10.25 
» Si io EMESA "raffiniert br. inkl. Sack 10.55 
» « in "ln Ztr.-Geb. 11.— 
» eg gemahlen br. inkl. Sack 10.95 
ə» Floristella halbraff. gem. » > Pp » 10.25 
» Rohschwefel gem. » > D D 10.15 
Prompte Kasse mit 1'/,°/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen; bei je grösseren Posten 
über 1913 Raten. — Ferner billigst: nach ein- 


gehenden Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- 
und Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr. re 
> » » gemahlen » » 


13.25 
13.25 


Engl. 


Ia Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.10 
» » China Clay brutto e Säcken Qualität la 5.— 
» » ? >. » » » Il 4.30 
>» >» > > > » > » Ill 4.— 
» >» » » > » » » IV 3.90 
» » » » > » » » V 3.80 
» >» » » > > » P. W. E. 3.60 
» » > » > » » P. W. 3-55 
» » Talkum > » » » I 8.55 
> > » >» >» > > U 7.55 
> » > > » > II 6.55 
» » China Clay waste Nuancen 3.50 bis su 2.80 
> > Chlorkalk 35/37 °/o Hartholsgeb. über 1913 12.70 
» > » 35/37 % Weichholsgeb. üb. 1913 12.20 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 65.50—67.50 
» » Chroms. Natron, kristall. Quant. 55.50—57.50 

franko Waggon deutsche Stationen 

» >» Re kalziniertes, in Stücken 6.10 
» » > gemahlen 6.60 
» » Mineralweis f. die EE extra 5.55 
> » >» > gut 5.05 
» » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.45 
» » Schwefels. Tonerde in Gebind. 8.80 
» » Soda, kaust. 70/72 °/o in eisernen Trommeln 20.50 
> >» » »  60/62%» > > 18.50 
> » Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 111.50—112.50 
» » >» k. nn » 110.50—111.50 
Netto Kasse über 1913-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je grösseren 
Posten in Raten: Juli bis Okt. in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist in den letzten Tagen etwas 
stetiger und fester, da große Deckungskäufe in 
Amcrika vorgenommen sind. Die heutigen Notie- 
rungen für loko Harz sind: B 19,50, D 20,50, E 20,90, 
F 21,25, G 21,30, H 21,30 Mk. per 100 Kilo netto, 
inklusive Faß, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, 
Kassa abzüglich ı Prozent, zur Lieferung Juli-Okto- 
ber a.c. Für Lieferung per November wird ein 
Aufschlag von 25 Pfg. per too Kilo gefordert. 

Terpentinöl. Der Markt in diesem Artikel 
ist ruhig. Die heutigen Notierungen sind: Loko Juli 


Rm. 55,—, August 55,50, September 56,50, Oktober- 
Dezember 58,— alles per 100 Kilo netto, inklusive 
Barrel, Original-Tara, ab Lager Hamburg, Kassa 


abzüglich ı Prozent. 


Schlesien. 


Der Monat Juni war ein sehr trockener Monat. 
Infolge Ausbleibens ergiebiger Landregen ging der 
Wasserstand immer mehr zurück, so daß er stellen- 
weise nicht einmal mehr ausreichte, das leere Zeug 
zu treiben, man war gezwungen, zu stauen, um wieder 
für einige Stunden arbeiten zu können. Die geringen 
Gewitterregen, welche stellenweise niedergingen, brach- 
ten keine nennenswerten Autbesserungen, dagegen 
Störungen durch Verunreinigung des Fabrikations- 
wassers. Ueber die Hälfte der Beaufschlagung kam 
wohl keine Fabrık hinaus. Wenn auch die Holz- 
stoffabriken ihre Abnchmer in der ersten Zeit des 
Wassermangels noch voll befriedigen konnten, indem 
sie ihre Vorräte in Anspruch nahmen, traten Ende 
des Monats doch Stockungen in den sonst prompten 
Licferungen ein, und die Papierfabriken fingen bereits 
an, wegen rechtzeitiger Ablieferung zu mahnen. Durch 
das Knappwerden des Holsstoffes festigte sich der 
Preis, und ist es unter den obwaltenden Verhalt- 
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nissen wahrscheinlich, daß derselbe im Herbst stei- 
gen wird, wenn auch gegenwärtig höhere Preise noch 
nicht zu erzielen sind. Daß die Verteuerung für 
Schleifhölzer, Löhne und Regiekosten nicht ohne 
Wirkung auf den Holzschliffpreis selbst bleiben kann, 
ist selbstverständlich. Hoffentlich gelingt es den Holz- 
stoffabrikanten die Verkaufspreise auf eine bessere 
Basis zu bringen, denn vielerorts setzen dieselben tat- 
sächlich Geld zu. — Seit etwa Wochenfrist ist aller- 
dings ein Witterungsumschlag eingetreten, es hat er- 
giebig geregnet, so daß die Flüsse fast überall wieder 
einen ziemlich normalen Stand erreichten. Das Grund- 
wasser, welches auch schon stark im Schwinden be- 
griffen war, hat ebenfalls sehr reichliche Aufbesserung 
erfahren, so daß wenigstens für die allernächster Zeit 
mit günstigen Betriebswasserverhältnissen zu rechnen 
ist. Jedenfalls wird das gerade jetzt reichliche Wasser 
benützt, um das Versäumte so gut als es geht wieder 
einzuholen. 

Der Pappenmarkt bewegt sich in den alten Bah- 
nen weiter, die Beschäftigung als auch die Nachfrage 
sind gut, besonders braune und weiße Holzpappen 
sind von der teilweise recht gut beschäftigten Karton- 
nagenindustrie sehr gefragt, die Verkaufspreise sind 
indessen sehr gedrückte. Dasselbe gilt für graue 
Pappen, die immer begehrt sind. Aber an einen, wenn 
auch bescheidenen, Verdienst ist nicht zu denken. 
Die Konkurrenz ist zu groß, und das Schleudern greift 
immer mehr um sich. Dazu kam außerdem’ noch, daß 
die Pappenfabrikanten bei dem meist mangelndem 
Betriebswasser im Juni ihre Dampfreserven in An- 
spruch nehmen mußten, was die Herstellung nur noch 
mehr verteuerte. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Das Geschäft in feuchtem und 
nordischem Holzschliff ist andauernd ruhig bei un- 
veränderten Preisen. 

Zellulose. Für alle Qualitäten gebleichter 
und ungebleichter Zellulose ist die Nachfrage zur- 
zeit eine verhältnismäßig geringe. Die Preise haben 
eine nennenswerte Veränderung nicht erfahren. 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 
Von Hamburg 
nach Aberdeen, Dampfer der Hamburg-Aber- 
deen-Linie am 23. Juli und 2. August; laden: Hü- 


benerkai, Schuppen 16; D. Fuhrmann, Nißle & Gün- 
ther Nacht, Hamburg; nach Belfast und Du- 
blin, D. „City of Berlin“ am 15. Juli, „City of 
Brussels" am 22. Juli, D. „City of Dortmund“ am 
29. Juli; laden Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhr- 


mann, NiBle & Günther Nacht, Hamburg; nach 
Cork, D. ,,City of Brussels‘ am 22. Juli; nach 
Bristol, D. „City of Cologne“ am 18. Juli; „City 
of Oporto“ am 25. Juli; laden: Amerikakai, Schup- 
pen 40: D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht. 
Hamburg; nach Boston, Dampfer der Gehr- 
kens-Linie, am ı5., 18., 22., 25. und 29. Juli; laden: 
Kirchenpauerkai; H. M. Gehrkens, Hamburg; nach 


Dublin, siehe unter Belfast; nach Dundee, D. 
„Sealpa“ am 19. Juli; „Sardinia“ am 26. Juli; 
laden: Hübenerkai, Schuppen 18, Hugo & van Em- 
merik, Hamburg; nach Glasgow, siehe Grange- 
mouth; nach Grangemouth, D. „Sardinia“ am 
16. Juli; D. „Scalpa“ am 19. Juli; D. „Westphalia‘ 
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am 23. Juli; D. „Sealpa‘ am 30. Juli; laden: Hübener- 
kai, Schuppen ı8; Huga & van Emmerik, Hamburg; 
nach Goole, Dampfer der Goole Steam Shipping 
Comp. am 16. 17., IQ, 2I., 23., 24, 26., 28., 30. 
und 31. Juli; laden: Kaiserkai, Schuppen 8; C. Witt 
& Co., Hamburg; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line täglich außer Sonn- 
tags; laden: Sandtorkai; C. H. Rover, Hamburg; 
nach West-Hartlepool, D. „Federation“ am 
16. Juli, D. ,, Dresden“ am 19. Juli, D. „Federation“ 
am 23. Juli, D. „Dresden“ am 26. Juli, D. „Fede- 
ration“ am 30. Juli; laden: Sandtorkai, Schuppen 
Nr. 5; Pearson & Langnese, Hamburg; nach Hull, 
D. „Darlington“ am 22. Juli, D. „Hull“ am 15. Juli, 
D. „York“ am 19. Jul, D. „Hull“ am 26. Juli, 
D. „York“ am 29. Juli; laden: Sandtorkai, Schup- 
pen 5; Pearson & Langnese, Hamburg; nach Leith, 
D. „Weimar am 16. Juli, D. „Breslau“ am 18. Juli, 
D. „Vienna“ am 2ı. Juli, D. ,,Coblenz am 23. Juli, 
D. „Weimar“ am 25. Juli, D. „Breslau am 28. Juli, 
D. „Vienna am 30. Juli; laden: Hübenerkai, 
Schuppen ı7; Hugo van Emmerik, Hamburg; nach 
Liverpool, D. „Zealand“ am 15. Juli, D. „Bor- 
derland“ am 19. Juli, D. „Greenland“ am 24. Juli, 
D. „Roland“ am 29. Juli; laden: Versmannkai, 
Schuppen 25; Hugo van Emmerik, Hamburg; nach 
London, Dampfer der Gen. Steam Nav. Comp. 
am 16., 19., 23., 26. und 30. Juli; laden: Dalmann- 
kai, Willem Pott, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Kirsten-Linie am 15., 16., 18., 19., 22., 23., 
25., 26., 29. und 30. Juli; laden: Kaiserkai, Schuppen 
10—11; A. Kirsten, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Pellbach-Linie am ı6., 18., 21., 23., 25., 
28. und 30. Juli; laden: Sandtorkai, Schuppen O; 
H. D. Perlbach Nachf, Hamburg; nach Ply- 
mouth, D. „City of Cologne“ am 18. Juli; laden: 
Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle 
& Günther Nacht, Hamburg; nach Swansea, 
D. „City of Brussels‘ am 22. Juli; laden: Amerika- 
kai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther 
i Nachf., Hamburg. 
Von Bremen : 
nach London, D. „Strauß“ am 14. Juli, „Moewe“ 
15. Juli, „Adler“ 16. Juli, „Sperber“ 17. Juli, 
„Schwalbe“ 19. Juli, „Strauß“ 21. Juli, „Schwan“ 
22. Juli, „Moewe‘ 23. Juli, „Adler“ 24. Juli, „Sper- 
ber“ 26. Juli, „Strauß“ 28. Juli, „Schwalbe“ 29. Juli, 
„Schwan“ 30. Juli, „Moewe“ 31. Juli: Argo-Dampf- 
schiffahrtsges. Bremen; Bahnsendungen sind zu rich- 
ten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach Hull, 
D. „Falke“ am re Juli, „Phoenix“ 17. Juli, „Greif“ 


19. Juli, „Reiher“ 22. Juli, „Falke“ 24. Juli, 

„Phoenix“ 26. Juli, „Greif“ 29. Juli, „Reiher“ 

31. Juli; Argo-Dampfschiffahrtsges. Bremen; Bahn- 

sendungen sind zu richten:  Bremen-Freïhafen, 

Schuppen 3; nach Leith alle 10 Tage; Carl 
Scholle, Bremen. 


Von Stettin | 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 17., 19, 24, 26., 31. Juli; Sendungen 
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direkt an obige Gesellschaft; nach London via 
Rotterdam oder Amsterdam regelmaBiger Verkehr; 
F. Ivers & Co. bzw. Johann Reimer, Stettin; nach 
Hull, D. „Runo“ am 19. Juli, D. „Novo“ am 
26. Juli; Johann Reimer, Stettin; nach Leith, 
Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack Co., nächste 
Dampfer am 19. und 26. Juli; laden Bollwerk. Jo- 
hann Reimer, Stettin. 
Von Danzig 
nach London, einmal wöchentlich; Tag un- 
bestimmt; C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, 
D. „Castro“ am 15. Juli, D. „Thurso“ Ende Juli; 
C. G. Reinhold, Danzig; nach Leith, Dampfer der 
L. H. & Hbg. Steam Pack Co., alle 10 Tage; C. G. 
Reinhold, Danzig. 


Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am ı9. und 
26. Juli; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 
Hull, D. „Castro“ am 19. Juli, „Thurso“ Ende 
Juli; R. Kleyenstüber & Co, Königsberg; nach 
Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. Steam Pack 
Comp. alle 10 Tage; Otto B. Birth & Co., Königs- 

berg. 

Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. 
Comp. am ı5, 16, IQ, 22., 23., 26, 29. und 
30. Juli; Phs. van Ommeren, Rotterdam; nach 
Grimsby, Dampfer der Great Central Ry Shipping 
Line am ı5., 17., 19., 22., 24., 26., 29. und 31. Juli; 
laden: St. Jobshaven; Ruys & Co., Rotterdam, Veer- 
haven 7; nach Leith, Dampfer der Gibson Line am 
15., 18., 22., 25., 29. Juli; laden: Schiehaven; Berth. 

F. Bouthmy & Co, Rotterdam. 

Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. 
Comp. am 15., I9., 22., 26. und 29. Juli; laden: 
Handelskade, Shed C; General Steam Transport 
Comp., Amsterdam; nach Leith, Dampfer der 
Gipson-Line am 15, 18., 22, 25. und 29. Juli; 
Handelskade, Loods A; Gemmering & Penning, 

Amsterdam. 


Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. 
am 16, 19, 23, 26. und 30. Juli; Kennedy, Hunter 
& Co., Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am 15., 17., 19, 
22., 24., 26., 29. und 30. Juli; laden: Quai D’Hre- 
bauville, Shed 4, Antwerpen-Siid; Ruys & Co., Ant- 
werpen; Quai van Dyck 9; nach Hull, D. „Harro- 
gate“ am 15. Juli, D. „Hero“ am 17. Juli, D. „Cito“ 
am 19. Juli, D. „Harrogate“ am 22. Juli, „Hero“ 
am 24. Juli, „Cito am 26. Juli, Harrogate" am 
29. Juli, „Hero“ am 31. Juli; Aug. Buleke & Co. 
Antwerpen; nach Leith, Dampfer der Gibson- 
Linie am 15., 19., 22, 26. und 29. Juli; laden: 
Quai D’Hebrauville und laufen bei Bedarf in Grange- 
mouth an; nach Grangemouth direkt am 17., 
24. und 31. Juli; laden wie nach Leith. Nälteres in 
beiden Fällen durch Bouthmy & Co, Antwerpen. 


Sie geniessen gewisse Vorteile 


wenn Sie Ihren Bedarf bei den Inserenten des 
»Papier-Fabrikante decken and bei Ihrer Be- 
stellung ausdrücklich auf unsere Zeitschrift 
besugsehmen. 


842 


DER PAPIER-FABRIKANT 


SG 28, 1913 


General-Versammlungen. 


Carl Ernst & Co. A.-G. 
Generalversammlung wurde die Abrechnung ohne De- 


in Berlin. In der 
batte genehmigt. Ueber das Geschäft im laufenden 
Jahre wurde erklärt, bis jetzt sei ein um etwa 17 Pro- 
zent höherer Umsatz als im Vorjahre erzielt worden. 
Wenn das zweite Semester ebenfalls steigende Umsätze 
‚bringen sollte, sei zu erwarten, daB das Resultat des 
laufenden Jahres ein befriedigendes sein werde. 


car 


Geschäfts-Berichte. 


Zuber Rieder & Co. Komm.-Ges. auf Aktien 
(Papierfabrik), Napoleonsinsel (Elsass). Die Ge- 
sellschaft erzielte einen Reingewinn von 263923 Mk. 
gegen 310666 Mk. i. V. Die laufenden Verbindlich- 
keiten betragen 1,93 (1,94) Millionen Mark. Dem- 
gegenüber werden an Bar, Effekten, Wechsel und 
Bankguthaben 710 309 (769435) Mk, an Debitoren 
339276 (344024) Mk. und an Vorraten 2,02 (1,88) 
Millionen Mark ausgewiesen. An Reserven waren 
wieder 277920 Mk. neben 177747 (144661) Mk. 
Spezialreserve und 208 799 (16947) Mk. Dispositions- 
fonds vorhanden. (I. V. wurden 7 Proz. Dividende 
verteilt.) 


CAR 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Arnsdorf i. Riesengeb. Die Verwaltung der 
Arnsdorfer Papierfabrik vorm. Heinrich Richter, A.-G., 
rechnet für das am 30. September endende Geschäfts- 
jahr mit einem Rückgang der Dividende auf 5 Prozent 
(1. V. 6 Prozent). 

Berlin. Der Aufsichtsrat der galvanischen Me- 
tall-Papierfabrik, Akt.-Ges. in Berlin, beschloB in der 
Generalversammlung für das Geschäftsjahr 1912/13 
die Ausschüttung einer Dividende von 6 Prozent (i. V. 
4 Prozent) vorzuschlagen. 

Breslau. In das Handelsregister ist die Deutsche 
Gesellschaft zur Ausnützung der Eibel-Martin Erfin- 
dungen in der Papierfabrikation mit beschränkter Haf- 
tung eingetragen worden. Der Sitz der Gesellschaft 
ist von Wilmersdorf bei Berlin nach Breslau verlegt. 
Gegenstand des Unternehmens ist die Einführung 
und Ausnutzung der unter dem Namen Eibelsystem 
und Martinsystem in der Papierfabrikation bekannten 
Erfindungen, Vornahme aller Geschäfte, die in direk- 


tem oder indirektem Zusammenhang damit stehen. 
Stammkapital: 20000 Mk. Geschäftsführer: Kauf- 
mann und Konsul Hugo Kolker, Kaufmann Hugo 


Naphtali und Kaufmann Dr. phil. Max Kolker, sämt- 
lich in Breslau. | pd, Me 9; 

Cassel. van der Linden & Neuber, PapicrgroB- 
handlung, Cassel. Der Kaufmann Gustav Grabfelder 
in Cassel ist in das Geschäft als persönlich haftender 
Gesellschafter eingetreten. 

Cunnersdorf i. Riesengeb. Schlesische Cellulose 
und Papierfabriken, Aktien-Gesellschaft in Cunners- 
dorf. Georg Neukirchner ist aus dem Vorstand aus- 
geschieden und an seiner Stelle Otto Neinhaus ın 
Cunnersdorf zum Vorstandsmitglied bestellt worden. 


—- Die Schlesische Zellulose- und Papierfabrik ın 
Cunnersdorf wird voraussichtlich eine Dividende (i. V. 
712) nicht ausschütten. Das ungünstige Ergebnis pro 
1912/13 ist nach Ansicht der Verwaltung neben dem 
Versagen der Maltscher Anlage auf die hohen Zinsen, 
die die Gesellschaft zu zahlen, und auf die hohen Holz- 
preise zurückzuführen, und da der ständige Holz- 
licferant der Gesellschaft, von dem sie verhältnis- 
mäßig billiges Holz erhielt, in Konkurs geraten ist. 

Cöln, Rhein. Papier-Vertriebsgesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Cöln. Gegenstand des Unter- 
nehmens: Uebernahme und Fortführung des von 
Josef Lenz in Cöln betriebenen Papiervertriebsge- 
schäfts des von Wilhelm auf der Nöllenburg betriebe- 
nen Papiergeschäfts, soweit es sich auf die Kund- 
schaft und die Geschäfte in Coln bezieht, ferner die 
Beteiligung an gleichen oder ähnlichen Unternehmen. 
Stammkapital: 20000 Mk. Geschäftsführer: Kaufleute 
Josef Lenz, Coln-Sülz, Wilhelm auf der Nöllenburg, 
Elberfeld. Die Gesellschaft wird vertreten durch zwei 
Geschäftsführer oder einen Geschäftsführer und einen 


Prokuristen. 
Düsseldorf. Die Firma P. Herweg, Düsseldorf, 
Geschäft in Maschinen, Armaturen und Apparaten 


für die Industrie ist mit dem ı. Juli in eine Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung unter der Firma: P. 
Herweg & Co., Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
in Düsseldorf umgewandelt worden. Außer Herrn 
P. Herweg ist noch Gesellschafter: Herr Paul Lien- 
kämper aus JImmigrath. Zu Geschäftsführern der 
neuen Firma sind die Herren P. Herweg und P. Lien- 
kämper bestellt und zwar ın der Weise, daß jeder 
für sich allein befugt ist, die Firma rechtsverbindlich 
zu zeichnen. 

Forbach. Infolge Ablebens des Vorsitzenden des 
Aufsichtsrats der Firma Gebrüder Adt, Hartpapier- 
warenfabrik, Aktiengesellschaft in Forbach und Ens- 
heim, Herrn Geheimrats J. B. Adt, ıst Herr Kom- 
merzienrat Eduard Adt in Ensheim in den Aufsichts- 
rat gewählt. 

Gera, ReuB. B. C. Funger & Sohn, Geschafts- 
bücher- und Musterkartenfabrik in Gera, Emma Pau- 
line verw. Linke gen. Funger, geb. Trautmann, in 
Gera ist Inhaberin und die Prokura des Ernst Böhme 
ist erloschen. 

Hegge, Algau. 
Hegge. Die Prokura 
loschen. 

Hohenkrug, Kreis Greifenhagen. Der Vorstand 
der Pommerschen Papierfabrik Hohenkrug, Herr Ad. 
Brinckmann, sieht sich aus Gesundheitsrücksichten ge- 
zwungen, am 1. Juli d. Js. nach 34 jähriger Tätigkeit 
von der Leitung der Geschäfte zurückzutreten. Ferner 
hat sich der langjährige technische Leiter, Herr 
Gustav Wehner entschlossen, ebenfalls am 1. Juli d. Js. 
in den Ruhestand zu treten. Die Unterschriften der 
genannten Herren sind damit erloschen. An ihrer 
Stelle wurde vom Aufsichtsrat Herr Rich. Scharf 
zum Vorstand und Herr Rud. Bemmann zum tech- 
nischen Leiter bestellt. Herrn Bemmann wurde Kol- 
lektivprokura erteilt und zwar zeichnet derselbe ge- 
meinsam mit dem bisherigen Prokuristen, Herrn 
Emil Bahr. 

Kempten. Herr Fabrikdirektor Schölzel der Lei- 
ter der Schachenmayrschen Papierfabrik in Kempten, 
scheidet aus diesem Geschäfte, um einem Ruf nach 
Württemberg zu folgen. 

Leipzig. Die Firma Selmar Kohl, Papier-GroB- 
handlung in Leipzig, ist in eine Kommanditgesellschaft 
umgewandelt worden, deren Gesellschafter die Erben 


Aktiengesellschaft Papierfabrik 
von Karl Wassermann ist er- 
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des verstorbenen Inhabers sind. Persönlich haftender 
Gesellschafter ist Herr Alfred Kohl, der allein berech- 
tigt ist, die Firma zu zeichnen. 

— Die Firma Hoffmann & Hentschel in Leip- 
zig hat am ı. Juli ein Papier-Agentur- und Kommis- 
sionsgeschaft gegründet, und sind dem Unternehmen 
die bisher von der Firma Moritz Priem, die aufgelöst 
worden ist, innegehabten Papier- und Pappenvertre- 
tungen von den betreffenden Fabriken übertragen 
worden. 


Niederschlema, Sa. Wie wir erfahren, hat die 
Zwickauer Maschinenfabrik, Akt.-Ges., in Nieder- 
schlema (Erzgeb.) in den letzten Tagen von der 
Firma Golodei Papierfabrik W. P. Petschatkins Erben 
in St. Petersburg die dritte Nachbestellung erhalten. 
Im vorigen Jahre wurde u. a. eine Druckpapier- 
maschine von 2400 mm Arbeitsbreite bestellt und jetzt 
die komplette Maschineneinrichtung zu ciner Papier- 
fabrik, bestehend aus einer Druckpapiermaschine für 
3400 mm beschnittene Arbeitsbreite mit kompletter 
Holländeranlage, Kollergängen, Pumpen usw., sowie 
eine Holzschleiferei für 4000 PS. Die Firma besitzt 
unter anderen noch folgende größere Aufträge: Gräfl. 
Henckelsche Zellulose- und Papierfabrik Krappitz, 
Krappitz (Oberschles.): Umbau einer Papier- und 
einer Zellulose-Entwasserungsmaschine; C. F. Leon- 
hardt Söhne, Crossen (Mulde): kompl. Umbau einer 
Papiermaschine nebst neuem Antrieb; C. F. Leon- 
hardt, Papierfabrik, Niederschlema (Erzgeb.): neue 
Naßpressen, Siebpartie, Antrieb für höchste Papier- 
geschwindigkeit, sowie neue Biittenanlage; Holzstoff- 
und Papierfabrik zu Schlema, A.-G., Niederschlema 
(Erzgeb.): Umbau einer Papiermaschine durch Ver- 
groBerung der Pressenpartie, neuen Trockenapparat 
und neuen Antrieb. Bei den letzten beiden Firmen 
ist es der zweite bzw. dritte größere Umbau, der 
ungefähr in Jahresfrist zur Ausführung gelangt. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Drvar, Bosnien. Die Bosnische Forstindustrie- 
Aktiengesellschaft Otto Steinbeis, bzw. deren Haupt- 
aktionär, Geheimer Kommerzienrat Otto von Stein- 
beis, hat den größten Teil ihrer Aktien an die bos- 
nisch-herzegowinische Landesverwaltung verkauft, so 
daß die Landesregierung nunmehr Großaktionär der 
Steinbeisschen Unternehmungen in Bosnien geworden 
ist. Zu den großen holzindustriellen Betrieben der 
Aktiengesellschaft gehört auch die Zellulosefabrik in 
Drvar. Herr von Steinbeis wird auch ferner dem 
Verwaltungsrat der Gesellschaft angehören, in welchen 


DER PAPIER-FABRIKANT 


843 


vier Vertreter des gemeinsamen Finanzministeriums, 
das die oberste Verwaltungsbehörde Bosniens und der 
Herzegowina ist, entsendet wurden. | 

Mailand. Die im Jahre 1905 mit ı Mill. Lire 
gegründete Aktiengesellschaft für Papierbearbeitung 
De Magistris, die hier und in anderen Städten Italiens 
bedeutende Detailgeschäfte besitzt, ist laut „Voss. 
Ztg. in Zahlungsstockung geraten. Die Passiven be- 
tragen gegen 2 Mill. Lire. | 

Prag. Cigaretten-Papier-Confection „Sahib“ Mau- 
rice Maxime Labin Gesellschaft m. b. H. Der Ge- 
schäftsführer Dr. Anselm Götzl und die Prokura 
des Rudolf Mohrstedt ist gelöscht. Emil Hirsch, ge- 
schäftsführender Verwaltungsrat der „Prager Papier- 


fabriken A.-G." in Prag ist als Geschäfts- 
führer eingetragen. Die Gesellschaft‘ hat nun- 
mehr drei Geschäftsführer, welche im Sinne des 


abgeänderten § 13 des Gesellschaftsvertrages in der 
Art kollektiv vertretungsberechtigt sind, daß je zwei 
von ihnen oder ein Geschäftsführer und ein zur 
Mitzeichnung berechtigter Prokurist zusammen die 
Gesellschaft vertreten. 

Pernau, Rußland. Russische Zellstoffabrik Wald- 
hof, A.-G. Wie die Birsh. Iswjestja erfahren, hat das 
russische Finanzministerium dem Antrage der Ver- 
waltung der russischen Waldhofgesellschaft auf Emis- 
sion von 10 Millionen Mark stattgegeben. Die An- 
leihe wird in 25 Jahren, beginnend mit dem ı. August 
n. St. 1918, amortisiert werden. Der ZinsfuB der 
Anleihe ist ein e prozentiger. Ihr Erlös dürfte zum 
Ankauf neuer Waldungen dienen, einem angesichts 
der dauernd steigenden Holzpreise in Rußland durch- 
aus zeitgemäßen Zwecke. 


CR 


Todesfälle. 


Mariestad, Schweden. Am 1. Juli starb, 68 Jahre 
alt, Gustaf Grevilli, seit 1811 Direktor der um 1760 
gegründeten, aber erst durch ihn zu bedeutendem 
Umfange gebrachten Papierfabrik Katrinefors Ak- 
tiebolag. Von 1898 an war er zehn Jahre lang Vor- 
steher von Svenska Pappersbruksföreningen und viele 
Jahre Stadtverordnetenmitglied. Er ist auch Gründer 
von Aktiebolaget Tidan in Mariestad, welche Unica- 
pappe, ein lederähnliches Papierfabrikat, wozu ihm 
die aus Amerika kommende Vulkanfiber die An- 
regung gab, und die verschiedensten Waren daraus 
herstellt. Die letzten drei Jahre war er sehr kränk- 
lich. i A. 


Statt jeder besonderen Anzeige. 


Heute früh verschied im Elisabethkrankenhaus zu Halle nach schwerem Leiden 
mein lieber Mann, unser guter Vater, Schwiegervater und Grossvater, 


Herr Fabrikbesitzer 


Robert Dietrich 


im 65. Lebensjahre. 
Dies zeigen tiefbetrübt an 


Clara Dietrich verw. Giessmann 
geb. Müller 


Leopold Dietrich 
Robert Dietrich 


Merseburg, den 5. Juli 1913. 


Richard Dietrich 

Fritz Dietrich 

Käthe Dietrich geb. Otto 
und Enkelkinder. 
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Merseburg. Am 5. Juli verstarb hier Herr 
Fabrikbesitzer . Robert Dietrich nach schwerem 
Leiden im 65. Lebensjahre. 


Brände. 


Forshaga, Schweden. In der Sulfitzellulosefabrik 
Klarafors (Besitzer: Aktiebolaget Mölnbacka-Trysil) 
richtete ein Brand in der Reinigerei für Holz einen 
Schaden von etwa 10000 Kr. an. 


Kleine Mitteilungen 


Unfall. Einen schweren Unfall erlitt der Ar- 
beiter Schulze in der Papierfabrik von Gebrüder 
Müller in Coswig, Anh. Sch. war im Begriff, einem 
Mitarbeiter die Handhabung der Antriebswelle, die 
mit einem Kuppelungsabstellrad versehen ist, zu 
zeigen. Hierbei ergriff die Welle die Kleider des 
Sch. Er wurde von der Welle so lange im Kreise 
mit herumgeschleudert, bis die Kleider zerrissen waren. 
Der Verunglückte trug schwere Verletzungen davon, 
insbesondere an den Beinen, die gegen eine Wand 
und auf den Fußboden bei jeder Umdrehung auf- 
schlugen. 

Dem Kuratorium des Kaiserjubiläumswerks 
„Die Deutsche Industrie“ ist durch das Geheime 
Zivilkabinett mitgeteilt worden, daß Seine Majestät 
der Kaiser und König das mit der Throneingabe vom 
14. Juni d. J. überreichte Prachtexemplar des Jubi- 
läumswerkes „Die Deutsche Industrie“ gern anzu- 
nehmen geruht habe, und für die Darbietung viel- 
mals danken lasse. Das Geheime Zivilkabinett ist 
von Seiner Majestät beauftragt worden, das Kura- 
torium. hiervon in Kenntnis zu setzen. — Das von 
Seiner Majestät so freundlich aufgenommene Werk 
umfaßt drei große Folio-Bände. Das Kuratorium 
setzt sich aus über hundert führenden Persönlich- 
keiten aus Industrie- und Handelswelt zusammen, über 
sechszig praktisch tätige Nationalökonomen haben 
darin der deutschen Volkswirtschaft ein bleibendes 
Denkmal gesetzt. | : 

Arbeiterkonflikte in Schweden. An der Holz- 
schleiferei Rottneros Bruk in Rottneros bei Sunne 
wurden am 30. Juni zirka 70 Arbeiter ausständig, da 


man sich über einen neuen Tarif nicht einigen 
konnte. — Am gleichen Tage begannen 50 Arbeiter 
an der Holzschleiferei Torpshammars Aktiebolag 


Streik in Torpshammar, wo seit dem Großstreik 1909 
kein Arbeitsvertrag mehr bestand. Längere Verhand- 
lungen über einen Tarifvertrag waren gescheitert. 
— An der Papierfabrik von Holmens Bruks- und 
Fabriksaktiebolag kam am 2. Juli ein neuer Lohn- 
tarif zustande und der Konflikt, welcher auszu- 
brechen drohte, ist damit abgewehrt. — An der Sul- 
fitfabrik von Thomas Owen & Co. in Järpen wurde 
Ende Juni ein monatelanger Ausstand durch Annahme 
eines Vergleichsvorschlages beendet. An der großen 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


Papierfabrik Aktiebolaget Papyrus bei Göteborg 
wurde, nachdem der etwa eine Woche dauernde 


Streik seine Lösung zur Zufriedenheit der Arbeit- 
geber gefunden hatte, der Betrieb am ı. Juli teil- 
weise wieder, aufgenommen und wird bis 15. Juli 
nach Beendigung der inzwischen vorgenommenen Re- 
paraturarbeiten wieder in vollem Gange sein. A. 
— Saugbrugsforeningen in und bei Frederiks- 
hald, Norwegen, hat zum 15. Juli sämtlichen Arbeitern 
aller Abteilungen, auch der Zellulosefabrik und Holz- 
schleiferei, gekündigt, um den Betrieb stillzulegen, 
falls nicht inzwischen der schon vier Monate währende 
Ausstand der Stauer in Frederikshald, der das Löschen 
und Laden fast unmöglich macht, beendet wird. Aus 
demselben Grunde hat auch die Holzschleiferei A.-S. 
Örje Brug ihren Arbeitern gekündigt. A. 


Bücherschau 


Die 
dustrieller Betriebe. 
Friedrich Leitner, Professor der Handelswissenschaf- 


in- 


Selbstkostenberechnung 
Eine Einführung. Von 


ten an der Handels Hochschule Berlin. I. D. Sauer’ 
landers Verlag, Frankfurt a. M. Vierte, stark ver- 
mehrte Auflage. gr. 8%, VIII und 370 Seiten. Preis: 
brosch. 7 Mk: gebunden 7,80 Mk. Die zoll- 
politischen Maßnahmen des Reiches, die gesteigerte 
Produktivität der deutschen Industrie und die da- 
durch bedingte Verschärfung des Wettbewerbes, die 
Verteuerung der Produktion u. a. m. haben mehr 
denn je die Aufmerksamkeit der Produzenten auf 
den inneren Betrieb der Unternehmung gelenkt. Die 
Oekonomie des inneren Betriebes kommt aber zahlen- 
mäßig am besten in den Selbstkosten der Unter- 
nehmung und der Fabrikation zum Ausdruck. Das 
jetzt in vierter, völlig umgearbeiteter und stark er- 
weiterter Auflage vorliegende Werk des sich in wei- 
ten Kreisen des Handels und der Industrie als Fach- 
schriftsteller eines besonderen Rufes erfreuenden Ver- 
fassers gibt keine kritiklose Schilderung aus der 
Praxis eines bestimmten Betriebes, kein unfehlbares 
System für einen bestimmten Industriezweig. .Es will 
vielmehr die in der Praxis auftauchenden grundsätz- 
lichen Fragen entscheiden, die ganze Materie in prin- 
zipieller Betrachtungsweise darstellen. In sieben 
Abschnitten werden u. a. erörtert: Organisation der 
Kalkulation, Methoden der Feststellung; die Ma- 
terialkosten mit besonderer Berücksichtigung der Ver- 
rechnungspreise für Zwischenprodukte, Abfallstoffe 
und der Materialverluste; die Arbeitskosten (Lohn- 
systeme, Lohnverrechnung); die allgemeinen Kosten 
des Betriebes und des Verkaufs in der Gesamt- und 
in der Einzelkalkulation; die Abschreibungen (Me- 
thoden, Bedeutung, Buchführung); die monatliche 
Gewinnermittelung ohne Inventur, Gründungs-Vor- 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik === 


€ 


Heft 28, 1913 


anschlage. Im Text des Buches werden überdies die 
Kostenberechnungen von 16 verschiedenen Branchen 
erörtert. Ein besonderer Vorzug des Werkes sind 
die zahlreichen Literaturangaben. So gibt das Buch 
dem Anfänger einen Einblick in die schwierigen 
Einzelfragen der industriellen Selbstkostenberech- 
nung, dem Praktiker Anregungen, den bisherigen 
Modus der Kostenberechnung eines Betriebes zu 
prüfen, Fehler aufzusuchen und zu beseitigen. Re- 
visionsbeamte führt es in die Methoden der Kosten- 
berechnung ein. 
s 

Umrechnungs-Tabellen russischer Längen- 
masse, Gewichte und Hohlmaße in deutsche Maße 
und Gewichte und umgekehrt von M. Mausy. Ver- 
lag von Fr. Fr. Chr. Müller, Halle a. S. Das Heftchen 
wird allen gute Dienste leisten, die im geschäftlichen 
Verkehr mit Rußland stehen, da es das zeitraubende 
Umrechnen der russischen Maße und Gewichte in 
deutsche und der deutschen in russische erspart. 
Der Preis des Heftchens beträgt gebunden 1,60 Mk. 
und in Leinen gebunden 2 Mk. 

$ 

The International Number of the Paper-Maker 
and British Paper Trade Journal. Herausgegeben 
von S. Chas. Phillips, London E. C., Cannon Street 47. 
Preis 2/6 d. 
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umstinde aber QUINSTIQ ZU verkaufen: 


1 Umrollmaschine, 
2000 mm Arbeitsbreite, für Rotationsrollen. 


ı Trockenzylinder, 
1250 mm Durchmesser, 2950 mm lang, mit zwei Ring- 
schmierlagern, 160 mm Bohrung. 


i Zentritugalpumpe, 


175 mm RobranschluB, ca. 3000 Liter Leistung. 


1 Zentritugalpumpe, 


110 mm Rohranschluß, ganz in Bronze, ca. 1000 | Leistung. 
Gefl. Anfragen erbeten unter Chiffre P. F. 5133. 


Höchst günstige Gelegenheit. 


Eine mit den neuesten maschinellen Installationen ein- 
gerichtete, in einer verkehrsreichen Gegend, mit geeignetem 
Wasser sowie genügenden Arbeitskräften versehene und zur 
Herstellung photographischer Roh- und Feinpapiere höchst 
günstig gelegene und sehr gut eingeführte Papierfabrik 
sucht zur Geschäfts-Ausdebnung und Aufstellung einer wei- 
teren Papiermaschine ‘leilhaber mit Einlage, 

Genanntes Etablissement wäre nicht abgeneigt, mit einer 
bedeutenden Firma dieserhalb iv Verbindung zu treten. 

Ueber günstige Zukunft stehen die besten Auskünfte 
zur Verfügung. 

Offerten unter P. F. 5122 sind zur Weiterbeförderung 
an die Expedition dieses Blattes zu richten. 


Schweres Walzwerk 


60000 kg Druckeffekt, mit zwei 
polierten Hartgußwalzen (Krupp), 
1200 X 450 mm, kombin. Spindel- 


und Hebeldruck, Heizeinrichtung, 
sofort abzugeben. 
Garantie. 
Anfragen unter RE 5127 an die 
Expedition dieses Blattes erbeten. 


Einbunddecken 


auch als Sammelmappen 

: ı bestens geeignet, :: :: 
in eleganter, dauerhafter Ausführung 
sind zum Preise von 1,50 Mk. für 
den Ganzband bezw. 2,50 Mk. für 
3 Halbbände bei postfreier Zustellung, 
zu beziehen von der Geschäftsstelle des 


O „Papier-Fabrikant‘‘, Berlin S. 42. o 


60000 Mitglieder 


Deutscher (erkmelster-Jerband. 


Sterbekasse, Brandkasse, Unterstützungskasse für invalide, kranke, 
stellenlose Mitglieder, für Witwen und Waisen. Rechtsschutz, 
Sparkasse, Bibliothek, Buchhandlung, Stellennachweis. 


Organ: Werkmeister-Zeitung : 


Auflage: 65000 Exemplare. 
Prospekte durch die Geschäftsstelle in Düsseldorf. 


e mit Wasserkraft von 105 Pferdekräften, 
0 IS 0 a ri gelegen in mittelsächsischer Stadt von 
zirka 40 000 Einwohnern, Bahnnähe, 


Angliederung weiterer Betriebe möglich, weil genügend Areal vorhanden, 


umständehalber zu verkaufen. 


Offerten erbeten unter J. R. 1075 curch Haasenstein & Vogler A-B, Chemaitz. 


usou À "W 00000091 


(Schiiessfach 13.) 


Zeitzer Dampfkesseifabrik u. anan 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Kugelkocher : 


Holzkocher mit innerem Kupferschutzmantel, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Dampfkessel, . 
Dampfüberhitzer, Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger, Turbinenrohrleitungen | 
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Der Verlag der Paper-Maker hat auch dieses 
Jahr wieder eine. internationale Nummer heraus- 
gegeben, die gut ausgestattet und reich an Inhalt 
ist: der. Umfang derselben beträgt 372 Seiten. Die 
Einleitung bildet als Vorwort ein Artikel „Der Pa- 
pierhandel,“ der in englischer, französischer, deutscher, 
italienischer, schwedischer, norwegischer und spani- 
scher Sprache abgefaßt ist. Demselben folgen ı4 Por- 
trättafeln, von denen die erste, den König von Schwe- 
den, die zweite den König von Norwegen zeigt, wäh- 
rend die anderen die Abbildungen englischer Papier- 
fabrikanten und Maschineningenicure zeigen, ebenso 
die Bilder skandinavischer Vertreter in England, so- 
wie kontinentaler und amerikanischer Ingenieure des 
Papiermaschinenbaus. Ein großer Raum ist den Streif- 
zügen des Herausgebers, S. Chas. Phillips durch 
alle Kulturländer gewidmet, ein Artikel der mit zahl- 
reichen interessanten Abbildungen geschmückt ist. 
Von den technischen Aufsätzen möchten wir den 
der Herren Beadle und Stevens „Neue Rohmatcrialien 
für die Papierfabrikation hervorheben. Das inter- 
nationale Heft enthält auch Selbstschilde- 
rungen hervorragender Firmen Englands, des Kon- 
tinents und Amerikas. Eine wertvolle Beilage des 
Heftes bilden 4 sorgfältig ausgeführte Zeichnungen 
von Papiermaschinen der Firmen Bertrams Ltd, 
Sciennes, Edinburgh, der Maschinenfabrik zum 


Bruderhaus, Reutlingen, und der Maschinenbau und 


Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn, (diese Firma ist 
mit 2 großen Zeichnungen vertreten). Eine größere 
Anzahl Inserate bildet den Schluß des interessanten 


Heftes. 
* 


The Paper Makers’ Directory of all Nations. 
‚Internationales Adreßbuch sämtlicher Papierfabri- 


Wegen Anschaffung einer großen 
schnellaufenden Druckpapier- 
maschine werden billig 
verkauft: 


NEU 


2100 und 1600 mm Arbeitsbreite, inkl. 
Dampfmaschinen. Beide Papiermaschinen 
arbeiten jetzt Rotationsdruck mit 80 m 
Geschwindigkeit und können jederzeit im 
Betriebe besichtigt werden. 


Nähere Auskunft erteilt 


H. FULLNER 


Warmbrunn. 


Zur Verbreitung in Bekanntenkreisen stehen 
Probenummern unseres Blattes gratis und 
franko zur Verfügung. 


Berlin S. 42. »DER PAPIER-FABRIKANT «. 


[ransportenre 


Elevatoren 


Aufzüge 


Abbildung eines nn zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


mms. Spezialfabrik fi 


ür Transportanlagen und Aufzüge -.umnı.. 
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kanten der Welt. Dean & Son, limited, London, 
E. C. 160th Fleet Street. Preis 10/6 d. netto. Das 
bekannte „rote“ Adreßbuch, das die Adressen von 
5000 Papier-, Holzstoff-, Zellstoff- und Pappenfabriken 
der Welt enthält und außerdem noch Angaben aller 
Art über die einzelnen Firmen und Fabriken bringt, 
ist für 1913 neu erschienen. Außer dem erwähnten 
enthält das Adreßbuch bekanntlich auch noch reich- 
haltiges anderes Adressenmaterial, das sich durch Ge- 
nauigkeit auszeichnet, und viele andere Angaben von 
Interesse für diejenigen, die zu England oder an- 
deren Staaten geschäftliche Beziehungen haben. 
+ 


Das Vaterhaus. Von Professor O. Schwindraz- 
heim. Preis ı Mk. Westdeutsche Verlagsgesellschaft 
m. b. H, Heimkultur-Verlag. 

Beim Lesen dieses jedermann zu empfehlenden 
billigen: Büchleins wird uns so recht zum Bewußtsein 
gebracht, wie notwendig es erscheint, daß sich Re- 
gierangen und Gemeinden noch mehr mit der Woh- 
nungsreform beschäftigen, und daß mehr Familien, 
die es ermögiichen können, in den Eigenhauskolonien 
der Vororte, in unseren Gartenstädten wohnen soll- 


ten. Und es ist allen möglich, wenn sie sich nach 
ihrer Decke strecken, das lehrt uns dieses Buch. 
x x 


Die heutige Einmachkunst der Hausfrau. Mit 
Bereitung von Salaten und Kompotts. Ein Hilfsbuch 
für den sparsamen Haushalt. Ueber 150 gute Re- 
zepte und Anweisungen. Herausgegeben von Elfriede 
'Beetz. Preis oo Pf., Porto 10 Pf. Verlag E. Abigt, 
Wiesbaden. 

Die praktische Hausfrau auf dem Lande muß, 
und diejenige m der Stadt sollte unbedingt stets zur 


Mürhe Dn. Lag Gritz. sa 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 
Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 


auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 

Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 

Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 

Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
mit Gegenspülung, rotierendem Rechen oder Dampfluft- 


strahlgebläse. 
Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 
der Wasserdämpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 


Kesselspeisepumpen für Dampf- und Riemenantrieb 
ziell auch für sehr heisses Wasser und hohen paler Pa 
von 15 Atm. geeignet. 


Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für bestehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°), ohne Umbau. 


Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des zuge 

an Dampfkesselan um 100°, und darüber ; E 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,35%, des Koh - 
verbrauchs. 


Kondenstipfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Me arm Dot tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
im Betriebe. i 

Ratschläge und ere y Von bei Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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richtigen Zeit größere Vorräte von Obst- und Beeren- 
früchten, Fruchtsäften, Gemüsen einmachen bzw. für 


® | f 
späteren Gebrauch konservieren, denn damit wird sie Schonners Paniernrüinngsannarale 


die beträchtlichsten Ersparnisse im Haushalt erzielen 
und die nacheinanderfolgenden Ausgaben fallen ihr Präzisions-, Papier- und Pappenwagen, 


auch nicht schwer, weil sie sich auf die ganze frucht- Mikroskope, Präparier- und Färbemittel, 


bare Zeit des Jahres verteilen. Das vorliegende reich- 
haltige und sehr preiswerte Buch mit seinen 150 Re- Holzschliffreagentien, Faserpräparate. 


a. und en eg EE den- JA Vollständige 
enden, rechnenden Hausfrau willkommen sein und 4. SS Pani r | 
wird sich durch die Ersparnisse im Haushalt be- FIRE 2 rl ven 
zahlt machen. Man wird es stets neben cinem Koch- VA | einric ngen : 
buche benötigen. Wl Be an das 
Beilagen-Hinweis. Gm 


Rohrleitungen für Hoch- und Niederdruck in 
bewährtesten Ausführungen für alle einschlägigen 
Zwecke liefert die Berliner Röhren-In- 
dustrie für Hochdruckleitungen (vorm. 
E. Brache) G. m. b. H., Berlin NO. 18, Pal- 
lisadenstraße: 86. Wir empfehlen den beilie- 
genden, die Leistungsfähigkeit der Firma veranschau- 
lichenden Prospekt aufmerksamster Beachtung. 


Fachmann VOGT & Cie. ien ge 


sucht für Leipzig noch lohnende 

= oe | 

Off. u. LE. Rud. Mosse, Leipzig. 

EE oleae ea Kupfer- und Messingbleche. Kupfer- und Messingdrahte, 
? à SE Kupfer- und Messingröhren, Kupferlamellen für Kollek- 

Wer liefert dickflüssige toren, Druckwalzen in Kupfer, Messing und Bronze, für 


Suifitiauge :: Kattundruckereien, Papierfabriken etc. 
iP Eisen- u. Metallgiessereien, Maschinen- 
für Giessereien? : esser h 


Gefl. Angebote unter F. 1280 ver. | | H: Armaturenfabrik, Tiefbohrapparate. 
Annoncen-Exped. invatidendank, Werke in Mülhausen, Masmünster, Niederbruck u. Sulz (Ober - Elsass). 
Krefeld. | 


Louls Schopper 


Leipzig, wen 27. 
Anstalt für Präzisiens-Mechanik. 


Feinste Referenzen. 
Kataloge auf Verlangen. 
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Unübertroffen in Leistung und Betriebssicherheit 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West; für den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des .Papier-Fabrikant®, Berlia S. 42, Oranienstr. 140—142 
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Revue hebdomadaire | Weekly review 
pour la fabrication du papier, du carton 
et des pätes de bois 


for paper, board and wood-pulp 
makers 


Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikante:, 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


M. 2,00, für Osesterreich-Ungarn Kr. 2,88. 

direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 

M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestelluages 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 


Redaktionelle Zuschriften an die Redaktien des 
„Papier-Fabrikant“, Berlin $42, Oranienstr. 140-142 
erbeten. Nachdruck aur mit Genehmigung der Re- 
daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 
schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 
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Abonsements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 
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Anzeigengebiihr: pro Nonpareillezeile, einspaltig 
(50mm breit) 25 Pf, bei Wiederholungen steigender 
Rabatt. ` Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif, Vorzugsplitze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 


Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
Sperre, Betriebestörung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten hab a die 
Abonnenten keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Besugspreises. la gleichen Fällen 
baben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschänktem 
Umfange oder gar nicht erscheint 


Herausgegeben von Otte Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42, Oranienstraße 140 — 142 
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Papiergarne. 


Die interessanten Ausführungen von 
Herrn Regierungsrat T. F. Hanausek und 
Herrn Dipl.-Ing. A. Brune in Heft 17 und 24 
des „Papier-Fabrikant‘“ begegnen sich in dem 
Glauben an die große Zukunft der Papier- 
garne. Die Aussichten der beiden Fachleute 
gehen nur insoweit auseinander, als Herr Re- 
gierungsrat Hanausek den Papiergarnen in der 
bisher vorliegenden Form eine sichere Zu- 
kunft nicht voraussagen möchte, während 
Herr A. Brune in der relativ größeren Wasser- 
beständigkeit der Silvalingarne gegenüber den 
Textilosegarnen, eine gewisse Ueberlegenheit 
der älteren Silvalin-Fabrikate erblickt. 

Nach meiner Ansicht liegt der Grund an 
der langsamen Entwickelung der Papiergarn- 
industrie aber am allerwenigsten in der mehr 
oder weniger geringen \Wasserbeständigkeit, 
sondern in der Kalkulation. Um voran zu 
kommen, wird man sich diesen Umstand be- 
sonders vorhalten müssen. 

Die Papiergarnindustrie steckt noch immer 
in den Kinderschuhen und wird sich erst zu 
voller Blüte entwickeln, wenn die schweren 


Lehrjahre überstanden sind und freie Ent- 
faltung der Produktion in quantitativer Hin- 
sicht möglich geworden sein wird. 

Daß die nach den verschiedenen Nab- 
spinnverfahren hergestellten, also aus halb- 
feuchten, rauhrandigen Zellstoffbandchen zu- 
sammengedrehten Papiergarne relativ wasser- 
beständiger sind als die durch Fältelung ge- 
schnittener trockener Papierstreifen entstan- 
denen Garne, liegt auf der Hand. 

Das sind aber Fragen, die den Techniker 
erst in zweiter Linie interessieren, da ın dieser 
Hinsicht weitere Fortschritte möglich und 
zu erwarten sind, wie dies auch nach neueren 
mir vorliegenden Mitteilungen über in- 
teressante Neuanmeldungen hervorgeht. 

Jedermann wird sich ja auch erinnern, 
welche Bedenken der Kunstseide bezüglich 
deren Wasserbeständigkeit entgegengehalten 
wurden, und zwar mit weit schwererem Ge- 
schütz. Denn hier ging nicht nur die Festig- 
keit, sondern auch das lebenspendende Mo- 
ment, der Seidenglanz, zugrunde. Und wel- 
chen Siegeszug haben wir in neuerer Zeit die 


850 


Kunstseide machen sehen, obwohl die Frage 
der Wasserbeständigkeit noch immer nicht 
soweit gelöst ist, als es das schließliche Ziel 
der Fabrikation sein muß. 

Der innere Wert des Kunstseidenge- 
spinstes hat hierbei über die Kalkulation 


hinweg geholfen, obwohl die Kunstseide einen ` 


Preissturz von 40 Mk. per Kilo und darüber 
bis zu etwa 10 Mk. herab durchmachen mußte. 
In der Papiergarnfrage lieren die Dinge 
deshalb viel schwieriger, weil die wesentlichen 
Kosten der Feingarnspinnerei auf textil- 
technischem Gebiet und nicht im Rohstoff- 
reis liegen. Zur Fabrikation wertvoller 
eingarne wird man immer nicht nur preis- 
werten, sondern auch qualitativ hochstehen- 
den Rohstoff heranziehen, und die Holzzellu- 
lose wird ihrer kurzen Faser wegen für alle 
Zeiten einen schweren Stand haben, wenn es 
gilt, feinere Nummern von Zellulosegarnen 
mit solchen von Jute, Baumwolle und Leinen 
in Wettbewerb treten zu lassen. 
Mit vollem Recht hat man sich daher 
neuerdings immer mehr darauf beschränkt, 


Files en papier. 


Le lent développement des files en papier 
réside moins dans ce fait que les files ne 
sont pas en partie assez résistants à l’eau que 
dans un calcul erroné ou incompétent. Les 
files en papier formés de bandes de pate 
chimique semi-humides enroulées sur elles- 
mémes résistent naturellement mieux que les 
filés faits de bandes de papier sec. Sous ce 
rapport, toutefois, il faut s’attendre bientöt a 
d'autres progrès. 

Par suite de son peu de résistance à l'eau, 
la soie artificielle s’est introduite aussi difficile- 
ment au début et en dépit de cette circon- 
stance nous voyons aujourd'hui la soie artifi- 
cielle conquérir tous les domaines les uns 
après les autres, bien que la question de la 
résistance à l'eau ne soit pas encore résolue 
avec toute sfireté. Dans le filé en papier, la 
chose est beaucoup plus difficile, parce que 
les frais de filage des filés minces doivent 
être attribués surtout à la partie chimico- 
textile. Depuis peu on s’est avisé que la pâte 
de bois convient moins, par suite de ses courtes 
fibres, pour les filés de papier très minces 
et, pour ce motif, on se borne toujours de 
plus en plus à fabriquer des filés en pâte de 
bois en remplacement du jute. La pâte de 
bois présente aussi l'avantage d'être moins 
exposée que le jute à de faibles variations de 
prix. 

Si l'on réfléchit combien le tissu de jute 
est aussi peu résistant à leau et, que l'on 
considère, d'un autre côté, le grand nombre 
de moyens dont on dispose pour rendre les 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 29, 1913 


Juteersatzgarne aus Papierstoff herzustellen. 
Eine Hauptstärke für die Holzzellulosefaser 
bildet in diesem Falle die Tatsache, daß der 
Papierrohstoff geringen Schwankungen aus- 
gesetzt ist gegenüber den sprunghaften Be- 
wegungen des Jutemarktpreises. 

Das Verhältnis zwischen Rohstoffpreis 
(z. B. Kraftpapier) und dem Preis für Ver- 
spinnen und Verweben läßt hierbei die Mög- 
lichkeit nutzbringender Verarbeitung der 
Zellulosefaser auf Papiergarngewebe zu, und 
das ist die Hauptsache. 

Wenn man sich vergegenwärtigt, wie 
wenig widerstandsfähig auch das Jutegewebe 
gegen Wasser ist, und an die vielfachen 
Mittel denkt, welche es gibt, um die Papier- 
faser widerstandsfähiger gegen Nässe zu 
machen, dann wird man der überwiegenden 
Bedeutung der Kalkulationsfrage allein oder 
wenigstens in erster Linie Beachtung schen- 
ken. Und das ist durchaus erforderlich, um 
schnelleren Erfolg zugunsten der Papier- 


garnverarbeitung herbeizuführen. 
Dr. Max Müller. 


Paper yarns. : 


The slow development of the paper yarn 
industry is not so much a result of the yarn 
being affected by water as by the lack, or 
at any rate, unappropriate methods of calcula- 
tion. Paper yarns made of half-moist strips 
of cellulose are naturally able to stand the 
effects of water much better than the yarns 
made of dry strips of paper. Further progress 
in this direction is to be expected, however, 
in the near future. | i 


The introduction of artificial silk was at 
the beginning also very difficult on account 
of the product offering only slight resistance 
to the effects of water, and notwithstanding 
this drawback artificial sılk is now gaining 
ground in all directions, although it has not 
been possible to make it absolutely water 
resisting. The case of paper yarn is much 
more difficult on account of the expenses of 
spinning thin yarn, chiefly arising from the 
textil-technical side. The view is now generally 
accepted that wood cellulose, on account of 
its short fibres, is not so suitable for spinning 
thin paper yarn, and efforts are being turned 
to producing substitutes for jute yarn out of 
wood 'cellulose. This jute yarn substitutes have 
also the advantage that it is less subject to 
fluctuations in price than jute. 


When one considers how very little Jute 
fabrics resist the action of water and the 
great number of means at disposal for giving 
paper fibre greater resisting qualities against 
water it will be seen that this item really 
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fibres du papier plus résistantes à l'humidité, 
ce point ne devrait offrir aucune diiiculté à 
l'introduction des filés en papier. 
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places no very great difficulty in the way of 
the introduction of paper yarns. 


A Study of some of the Physical Properties of Starches. 
Paper read before the International Congress of Applied Chemystry. 


By Hambden Buel. Cliffside, N. J. 


In the manufacture of starches to satisfy 
the various trade industries both the producer 
and the consumer have long endeavored to 
evolve some method of testing the starch 
which would determine at once its suitability 
for any or some specified use. The consumer 
usually has but one usage to contend with, 
while the producer is confronted with almost 
endless applications. 

The methods which are most generally 
used are those which aim at an expression 
of the consistency of the starch paste. To 
arrive at such an expression in known terms 
which may at the same time be comparable, 
different experimenters have devised number- 
less methods with almost as many varying 
results. These methods may be roughly 
divided into three general classes, viz., first, 
those which measure the resistance to the 
movement of a suspended body in a given 
paste; second, those which either measure 
the ability of a given paste to support 
a known weight on an examination of 
the body consistency; and third, those 
which measure the flow of a given 
paste. While these methods considered 
individually may show some very interesting 
results, when compared with one another they 


will almost invariably show more or less 
discrepancy. This discrepancy the author 
believes may generally be traced to an 


oversight in properly standardizing the instru- 
ment used. 

A few years ago the author had occasion 
to investigate some of these various methods 
with the point in view of fixing upon one 
which would be accurate and easily manipul- 
ated and at the same time be applicable to 
the various types and grades of starches with 
consideration for the properties desired in their 
different applications. The method then in 
use was a very simple one, but not very 
carefully worked out, but exceedingly easy of 
manipulation. It was this latter point that 
finally fixed its adoption, after the several 
defects had been corrected. 

The method in brief is one of the third 
type heretofore mentioned and for convenience 
in future discussion will be designated as the 
C. P. R. method. The instrument consists 
of a glass funnel with the stem cut off ata 
given length and a glass tip connected with a 


piece of rubber tubing, see Fig. ı. This man- 
ner of connecting the tip was to facilitate the 
cleaning when used for a heavy paste. No 
provision for temperature control in the instru- 
ment itself has been made as the paste is 
tested as soon as transferred, the funnel 
having just previously been rinsed in water 
of the desired temperature. The instruments 
are first regulated so that they will deliver 
105 cc. of water in 70 seconds starting with 
125 cc. at 25 degrees C. This determination 
of the water value is only a preliminary step, 
the actual standardization being carried out 
by the use of starches giving pastes of varying 
consistencies, which consistency has been ac- 
curately determined with a funnel and tip 
which is preserved as a “master instrument“ 
and by which all other instruments are 
controlled. _ 


The method used is as follows: Five 
grammes of starch is weighed into a 250 cc. 
beaker and brought into suspension with 10 cc. 
of water, then go cc. of a 1°/, sodium hydroxi- 
de solution of 25 degrees C. is added and the 
whole stirred for three minutes at the rate 
or 70 to 80 R. P. M. The beaker is then 
placed in a water bath for thirty minutes in 
which a constant temperature of 25 degrees C. 
is maintained. About twenty seconds before 
the expiration of the full thirty minutes the 
beaker is removed and the starch paste is 
poured into the instrument and a 100 cc. 
graduated cylinder is brought under the 
delivery point by a very short and quick 
movement at the expiration of the thirty 
minutes. At the end of seventy seconds the 
graduated cylinder is removed and the reading 
in cc. represent the observed fluidity. This 
observed fluidity is then corrected by means 
of a curve which is made out for each instru- 
ment. A stop-watch is always used in con- 
nection with these determinations. 


The sodium hydroxiate method is 
employed because it may be more accurately 
controlled at the critical points than can the 
aqueous pasfe method, and the temperature 
of 25 degrees C. is used because it is nearer 
a mean temperature for a laboratory, ycar in 
and year out. 


In order to insure the greatest accuracy 
in the method it was necessary to determine 
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the essential controlling factors, which were 
found to be as follows: 

First: the strength of the sodium hydrox- 
ide solution used. 


"ie o/o "ie fo "Te "ie 
Strength of 


NaOH sol. .5 .8 Q I. 2. 3. 
Weight of 

starch—gr. 5. 5. 5. 5. 5. 5. 
CC. of water 

used 10. 10. 10. 10. IO. IO 
CC. of NaOH 

sol. used 90. 90. 
Fluidity as Would not Par- 
determined a 34.1 


90. 90. 90. 90. 
340 53-5 54.2 
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Temperature Fluidity 
15.°C. 23.9 
25.° C. 34.0 
35.°C. 45.2 


Third: The time the mixture should be 
allowed to stand. | 


After standing 15 minutes 29.4 Fluidity 
After standing 30 minutes 34.1 Fluidity 
After standing 45 minutes 35.7 Fluidity 


Fourth: The effect of the rate of stirring. 


R P. M. Fluidity 
75 34.0 
150 37.8 


As the foregoing experiments covered all 
` 


Fig. tf nat. Größe. 


Second: The effect of variations in 
temperature. In this as well as in the remain- 
ing tests the quantities of starch, water and 
NaOH sol. was the same as called for in the 
description of the method, the same starch 
being used throughout. 


of the manipulations under which the test is 
made it was decided to use the constants as 
given in an earlier paragraph describing the 
method. These constants, as will readily be 
seen, may all be controlled with great accuracy 
and with a minimum of effort. 
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Having disposed of the question of the 
controlling factors the next points that came 
up were the comparative results of different 
instruments and of different operators. It was 
very soon found to be practically impossible 
to construct different instruments that would 
give identical results, so it was decided to 
standardize all future instruments according 
to one preserved as a “master instrument“. 
This solution of the problem turned out to be 
very satisfactory as may be seen from the 
results given in Table 1. This table shows 
both the comparative results of different Zeg 
tors and different instruments. 

This table shows very liberally the range 
of variations of different operators using differ- 
ent instruments. As the full investigation 
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Table 1 
Corrected Fluidity 

A 23 B23 C12 
Starch No. 1 (ordinary) 1.7 2.2 
Starch No. 2 (modified) 17:3: III 178 
Starch No. 3 (modified) 33.5 33.1 31.0 
Starch No. 4 (modified) 39.6 39.7 39.2 
Starch No. 5 (modified) 48.5 48.8 49.3 
Starch No. 6 (modified) 62.6 61.8 60.3 
Starch No. 7 (modified) Gét 732 955 
Starch No. 8 Det 81.0 82.4 
Starch No. 9 (modified) 90.0 90.1 
Starch No. 10 (modified) 209 210 21.1 
Starch No. ıı (modified) 39.5 40.0 40.1 
Starch No, 12 (modified) 50.0 49.5 50.0 
Starch No. 13 (modified) 62.6 62.0 62.3 
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embraces the work on upward of forty instru- 
ments and nearly twenty operators, most of 
whom were connected with different and 
independent laboratories, a tabulation of the 
complete results would entail too much space 
for the purposes of this paper. 
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The correction curve is then plotted from 
the figures thus obtained in Table 2. The 
fluidity as shown by the ,,master instrument“ 
is taken as the standard and the average 
results of the two operators on each instrument 
are taken from the points of the curve for 


Digitized by Google 
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Table 2 
Showing the standardization of the instru ments. 


Instrument No. 32 
Operator A B 
Starch No. 1 (ordinary) 2.1 2.2 
Starch No. 2 (modified) 20.2 20.5 
Stareh No. 3 (modified) 35.3 36.3 
Starch No. 4 (modified) 44.4 45.0 
- Starch No. 5 (modified) 54.2 54.3 
© Starch No. 6 (modified) 67.0 67.0 
Starch No. 7 (modified) 82.9 83.7 
Starch No. 8 (modified) 86.9 86.8 
Starch No. 9 (modified) 92 3 94.0 


that instrument. The correction curves for the 
above three instruments are shown in Figure 2. 


In conjunction with the regular tests by 
the C.P.R. method there has been carried 
on a very simple check test. This ,,check 
rest“ consists of simply boiling a given weight 
of starch in a given amount of water for a 
fixed time and transferring same to a funnel 
with a tuft of cotton in the apex and covering 
the funnel with a piece of paper, and setting 
aside over night at room temperature. The 
following morning the starch jelly is shaken 
out from the funnel and its consistency 
examined by hand and the comparative results 
noted along side that of the determined 
fluidity. These comparative results have 
embraced all types and grades of starches and 
cover upward of two thousand determinations. 


The results of these comparative tests 
mentioned in the foregoing paragraph have 
shown the determinations as made by the 
C.P.R. method to be highly consistent. It 
should be noted here that it is not the intention 
to critically compare the consistency of one 
type of starch with that of another except in a 
general way. Extensive investigations have 
shown that the different: types such as corn, 
cassava, potato, rice, wheat, etc., each have 
their own distinctive characteristics. Starches 
of different types, but of the same fluidity, 
usually produce pastes of widely different 
characters, 1. e., a wheat would give a paste 
of a mush-like consistency, while potato would 
give a paste more gum-like, whereas that of 
corn would be between the two. Furthermore 
these characteristics might be varied to a 
certain extent by the manner of preparation, 
such as in the time of cooking, stirring, stand- 
ing, etc. 

Further experiments along different lines 
showed numerous inherent peculiarities, chief 


-~ of which may be mentioned in brief, as follows: 


First: It was observed that modified 
starches of an acid character usually showed 
an increasing fluidity with age varying from 
4 to 10 points in the lapse of five months. 


Observed Fluidity 


No. 33 No. 34 Master Inst. 

A B B | 

2.1 1.9 3.4 3.3 1.6 
190 19.5 25.2 25.0 16.9 
33-5. 36.0 46.9 46.7 30.1 
41.7 42.5 57.0 578 37.3 
52.0 52.7 68.2 68.4 46.5 
65.2 65.0 80.3 79.5 60.6 
81.1 81.2 91.0 91.0 78.7 
85.5 85.2 93.2 93.3 82.9 
90.8 91.8 96.1 95.6 89.7 


Second: The aqueous paste tests were 
shown to be susceptible to variations in the 
time of cooking as follows: : 


Time cooked Fluidity 
3 minutes 42.5 
4 minutes 15.0 
5 minutes 7.5 
7 minutes 4.0 

10 minutes 3.0 


This was also a variable quantity with 
the different types of starches. 

Third: The aqueous paste tests when 
prepared and cooked in the same way showed 
varying fluidities when allowed to stand dif- 
ferent lengths of time, to wit: 

Time cooked 


Time cooled Fluidity 


3 minutes I hour 23.0 
3 minutes 2 hours 16.5 
3 minutes 3 hours 45 
3 minutes 6 hours E 
5 minutes 1/2 hour 100 
5 minutes I hour 40 
§ minutes 4 hours 6 drops 


Fourth: A large sample of starch was 
divided into nine parts and dried at low 
temperature to different moisture content and 
the fluidities determined with the following 
results: 


Moisture Fluidity 
16.65 original samble 72.7 
13.51 70.7 
12.76 69.8 
12.07 69.6 
11.10 69.3 
10.30 69.0 

6.90 67.3 
4.00 66.2 
.30 (63.3 


This experiment in reality shows the 
relationship of fluidity to dry substance. 
Fifth: Different types and grades of dry 
starches were exposed under varying con- 
ditions of time and humidity, but no especially 
interesting results were obtained, though some 
starches did differ from others as to the 
amount of moisture they would take up. 
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There are several agents when present in 
a starch influences its character to a greater 
or less degree. Acids will cause a liquefaction 
in the starch paste, while alkalis and borax 
will usually produce a stiffening effect when 
present in a certain amount. Lastly a starch 
may have become contaminated with micro- 
organisms at some point or other of its 
manufacture or handling, and contain very 
resistent spores of a form that develops 
diastatic enzymes. Such forms, of course, 
will have a liquifying action upon a starch 
paste, which action may not become apparent 
until after the starch has stood several hours. 

An additional property of starches and 
one not heretofore emphasized, but which may 
be found to play a very important part in their 
application to various usages, is that of 
cohesion. A close study of this property may 
reveal some very interesting facts. 

In connection with some of the work 
herein cited the author wishes to acknowledge 


hıs indebtedness to H. C. Humphrey and Chr. 
E. G. Porst for several valuable suggestions. 
P 

Martin L. Griffin: In connection with the 
use of a viscosimeter in testing starches and 
their products, I would like to inquire whether 
the author of the paper is able to connect the 
adhesive qualities of such products, when used 
in pastes, with these tests? 

Speaking in this connection as a, paper- 
making chemist, I to comment at this time, 
that rosin, commonly used in sizing paper, 
is becoming more expensive from year to year, 
and the time is not distant, when a substitute, 
in part at least, must be found. 

I would like, therefore, to present this 
problem to you—to so heat starch as to make a 
colloid suitable for sizing paper; or, if you 
please, to so treat half-stuff in the paper 
making beaters, by special processes as to 
hydrolize cellulose, which will of itself effect 
its own sizing qualities when made into paper. 


Remarques sur quelques propriétés physiques 
de Pamidon. 

Dans les essais faits jusqu’ici pour deter- 
miner la nature de l’amidon, on est souvent 
parti de ce point qu’il fallait déterminer la 
consistance de la colle d’amidon. On peut 
distinguer alors environ les 3 classes de mé- 
thodes ci-après: 

1) celles qui déterminent la résistance au 
mouvement d’un corps suspendu dans la colle 
d’amidon; 

2) les procédés dans lesquels la consis- 
tance de la colle d’amidon est établie par 
l’application d’un poids determine, et 

3) les procédés qui déterminent l'écoule- 
ment de la colle d’amidon par un orifice d'une 
grandeur déterminée. 

La méthode adoptée par l’auteur de cet 
article appartient à la dernière des méthodes 
ci-dessus et sera désignée dans ce qui va suivre 
comme étant la methode C. P. R. On se sert 
dans ce cas d'un entonnoir en verre dont le 
tube est coupé sur une longueur déterminée 
et sur lequel on raccorde ensuite une pointe 
en verre à l’aide d’un tronçon de tube en 
caoutchouc (v. Fig. 1). Ce mode de fixation 
de la pointe a été choisi pour faciliter le 
nettoyage de tout le dispositif s'il s’agit 
d'examiner une colle d'amidon épaisse. Il 
n'existe pas sur l'appareil lui-même de dis- 
positif pour observer la température, la colle 
d’amidon étant essayée dès qu’elle arrive 
dans l’entonnoir et ce dernier étant rincé 
immédiatement avant dans de l’eau qui 
possède la température considérée. Les in- 
struments sont réglés d’abord de manière à 
laisser s'écouler 105 cm? d’eau en 70 secondes 
quand on y verse 125 cm? à 25° C. Ceci n'est 


Untersuchung über einige physikalische 
Eigenschaften von Stärke. 

Bei den bisherigen Versuchen, die Be- 
schaffenheit von Stärke zu bestimmen, ist man 
vielfach davon ausgegangen, die Konsistenz 
des Stärkekleisters zu bestimmen. Man kann 
dabei etwa folgende 3 Klassen von Methoden 
unterscheiden: 

1. diejenigen, welche den Widerstand ge- 
gen die Bewegung eines in dem Kleister 
suspendierten Körpers bestimmen, 

2. diejenigen Verfahren, bei welchen die 
Konsistenz des Kleisters durch Auflegen eines 
bestimmten Gewichts festgestellt wird, und 

3. diejenigen Verfahren, welche den Aus- 
fluß des Kleisters aus einer Oeffnung von be- 
stimmter Größe bestimmen. 

Die von dem Verfasser angenommene 
Methode gehört zu der zuletzt aufgeführten 
Klasse und wird in den weiteren Besprechun- 
gen als die C.P.R.-Methode bezeichnet wer- 
den. Man bedient sich dabei eines Glas- 
trichters, dessen Röhre auf eine bestimnite 
Länge abgeschnitten ist, worauf mit Hilfe eines 
Stückes Gummischlauch eine Glasspitze an- 
gesetzt wurde (siehe Fig. 1). Diese Befesti- 
gungsweise für die Spitze wurde gewählt, um 
das Reinigen der Vorrichtung zu erleichtern, 
wenn ein dicker Kleister untersucht wurde. 
Einrichtungen zum Beobachten der Tempe- 
ratur sind an dem Instrument selbst nicht 
angebracht, da der Kleister geprüft wird, so- 
bald er in den Trichter kommt und der Trich- 
ter selbst unmittelbar vorher in Wasser von 
der betr. Temperatur gespült wird. Die Instru- 
mente werden zunächst so eingestellt, daß sıe 
105 ccm Wasser in 70 Sekunden ausflicßen 
lassen, wenn man 125 ccm von 25°C. ein- 
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toutefois qu’une mesure provisoire; l’étalon- 
nage définitif est exécuté plus tard. 

Le procédé a lieu comme suit: 

On pèse 5 gr. d’amidon dans un vase en 
verre d’une contenance de 250 cm? et l’on 
mélange avec 10 cm? d’eau; puis on ajoute 
go cm? d’une solution d’hydrate de soude 
à 1 °/, d’une température de 25° C. et l’on 
mélange le tout pendant 3 minutes, en remuant 
70 à 8o fois par minute. Cela fait, on place 
le vase en verre pendant 30 minutes dans un 
bain-marie maintenu à une température de 
25° C. Environ 20 secondes avant que les 
30 minutes soient écoulées, on enleve le vase 
et l’on verse la colle d’amidon dans l’entonnoir 
dès que les 30 minutes ont pris fin, en mettant 
au-dessous de l’orifice d'écoulement un cylindre 
gradué en 100 cm?. Au bout de 70 secondes, 
on enlève le cylindre gradué et le nombre 
de cm? y contenu indique la mesure de la 
fluidité. Cette valeur est ensuite corrigée au 
moyen d’une courbe établie pour chaque in- 
strument. La concentration de la solution 
d’hydrate de soude, la température, le temps 
pendant lequel le mélange reste en repos 
et enfin la vitesse avec laquelle on remue ont 
tous une grande influence sur le résultat; les 
prescriptions ci-dessus doivent donc être 
rigoureusement suivies. 

En comparant divers entonnoirs, on a 
trouvé qu’il est pratiquement impossible de 
fabriquer plusieurs instruments donnant des 
valeurs égales et, pour ce motif, on a décidé 
d’etalonner tous les instruments d’après un 
autre instrument déterminé et servant de 


règle. Cette solution de la question a été 
très satisfaisante ainsi qu’il résulte du 
tableau I. 
Tableau ı. 
mi corrigee. 
Amidon an B 23 Amides [an | Bas | on C12 
No ı (ordinaire) . 1,7 — 2,2 
» 2 (modifié) 17,3 17,7 17,6 
» 3 » 35,5 33,1 31,0 
» 4 » 39,6 39,7 39,2 
» 5 » 48,5 48,8 49,3 
» 6 » 62,6 61,8 60,3 
» 7 » 74:5 73,2 7595 
» 8 > 81,0 — 82,4 
» 9 » 90,0 = 90,1 
»10 >» 20,9 21,0 21,1 
» II » 39,5 40,0 40,1 
»12 » 50,0 49,5 50,0 
» 13 » : ' 62,6 62,0 62,3 


ys 
Les valeurs y indiquées ont été trouvees 
par divers observateurs avec divers instru- 
ments. Environ 40 instruments en tout ont 
été employés par 20 observateurs, mais eu 
égard à l'espace réclamé dans ce but on re- 
nonce a en publier ici toutes les valeurs. 


gießt. Dies ist jedoch nur eine vorläufige 
Maßnahme, die endgültige Eichung wird erst 
später ausgeführt. 

Das Verfahren geht in folgender Weise 
vor sich: 

5 g Stärke werden in ein 250 ccm fassen- 
des Becherglas eingewogen und mit 10 ccm 
Wasser verrührt, dann bringt man 90 ccm 
einer einprozentigen Natriumhydroxydlösung 
von 25° C. hinzu und rührt das Ganze 
drei Minuten lang um, wobei man etwa 70 
bis 80 mal in der Minute umrührt. Das 
Becherglas kommt dann 30 Minuten in ein 
Wasserbad, welches auf 25°C. gehalten wird. 
Etwa 20 Sekunden, ehe die 30 Minuten herum 
sind, wird das Becherglas herausgenommen 
und der Stärkekleister nach Ablauf der 30 Mi- 
nuten in den Trichter gegossen, wobei man 
einen in 100 ccm eingeteilten Meßzylinder 
unter den Ausfluß bringt. Nach 70 Sekunden 
wird der Meßzylinder weggenommen und die 
Anzahl der darin enthaltenen Kubikzentimeter 
gibt das Maß für die Dünnflüssigkeit. Dieser 
Wert wird dann berichtigt mit Hilfe einer 
Kurve, welche für jedes Instrument bestimmt 
wurde. Die Konzentration der Natrium- 
hydroxydlösung, die Temperatur, die Zeit, 
während der die Mischung stehen bleibt, und 
schließlich die Geschwindigkeit, mit der man 
umrührt, sind sämtlich von großem Einfluß 
auf das Ergebnis, und die obigen Vorschriften 
müssen daher genau eingehalten werden. 

Beim Vergleich verschiedener Trichter 
fand man, daß es praktisch unmöglich sei, 
mehrere Instrumente herzustellen, welche 
gleiche Werte liefern, und man entschloB sich 
daher, alle Instrumente zu eichen nach einem 
bestimmten, als Norm angenommenen Instru- 
ment. Diese Lösung der Frage war eine sehr 
befriedigende, wie aus Tabelle I hervorgeht. 


Tabelle ı. 
Berichtigte Dünnflüssigkeit (fluidity). 


| A 23 


No. 1 (gewöhnliche) . f 1,7 | 


Stärke B 23 | C 12 


» 2 (veränderte) 17,3 
» 3 » e 3595 
» 4 > oe 39,6 
» § » hog 48,5 
» 6 » S 5 62,6 
» 7 » .. 74,5 
» 8 » je 81,0 
» 9 » 90,0 
» 10 » 20,9 
» II » | 39.5 
» 12 » 50,0 
> 13 » 62,6 


Die darin niedergelegten Werte wurden 
von verschiedenen Beobachtern mit verschie- 
denen Instrumenten gefunden. Im ganzen 
wurden etwa 40 Instrumente von etwa 20 Be- 
obachtungen gehandhabt; es ist jedoch mit 
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Le tableau II ci-après montre l’étalonnage des instruments. 
Tableau 2. 
Fluidité 
Instrument No 32 No. 33 No. 34 Instr. type 
Observateur A B A : B B 
Amidon No. ı (ordinaire) 2.1 2.2 2.1 ‚19 3.4 3.3 1.6 
> No. 2 (modifie) _ 20.2 20.5 19.0 19.5 25.2 250 16.9 
> No. 3 » 35 3 36.3 335 36.0 46.9 46.7 30.1 
» No. 4 > 44.4 450 41.7 42.5 57.0 57.8 37.3 
> No. 5 > 54.2 54.3 52.0 52.7 68.2 68.4 46.5 
> No. 6 > 67.0 67.0 65.2 65.0 80.3 79.5 60.6 
> No. 7 > 82.9 83.7 81.1 81.2 91.0 91.0 78.7 
> No. 8 > 86.9 86,8 85.5 85,2 93.2 93.3 82.9 
> No 9 > 92.3 94.0 90.8 91.8 96.1 95.6 89.7 


La courbe de correction a été tracée en- 
suite a l’aide des valeurs contenues dans le 
tableau II. A côté des valeurs de l’instrument 
primitif on a indiqué les valeurs moyennes 
trouvées par les deux observateurs pour 
chaque instrument. Les courbes de correction 
ainsi obtenues pour les 3 instruments ci-dessus 
sont representees a la Fig. 2. 


Conjointement avec les essais ordinaires 
d’après la méthode C. P. R., on a procédé a 
l’essai de contrôle ci-après. Il consiste sim- 
plement à faire bouillir pendant un temps 
déterminé un poids déterminé d’amidon dans 
une certaine quantité d’eau, à mettre la colle 
d’amidon obtenue dans un entonnoir, dont le 
tube est bouché par un tampon de coton, à 
recouvrir l’entonnoir d’un morceau de papier 


et à laisser reposer la nuit à la température : 


ambiante. Le lendemain on verse la colle de 
l’entonnoir, on en éprouve la consistance à la 
main et l’on inscrit l’observation à côté des 
valeurs de la fluidité. Les résultats ainsi ob- 
tenus ont montré une bonne concordance avec 
les observations d’après la méthode C. P. R. 


Des essais approfondis ont montré aussi 
que les diverses sortes d’amidon, comme par 
exemple de maïs, de manioc, de pommes de 
terre, de riz, de froment, etc., donnent lieu à 
la formation de colles ayant des propriétés 
tout à fait déterminées. Les amidons de 
diverses sortes, mais de fluidité égale, 
fournissent d’habitude des colles ayant des 
propriétés fort différentes les unes des autres; 
l’amidon de froment, par exemple, donne une 
colle ayant l'apparence d’une bouillie de 
farine; la colle de fécule de pomme de terre 
se rapproche plus de la gomme arabique, 
tandis que l'amidon de mais se tient entre les 
deux. | 

D’autres essais ont montré encore diverses 
propriétés spéciales de l’amidon; nous repro- 
duisons brievement les plus importantes ici: 

1° Amidon modifié au caractère acide, a 
montré une fluidité croissante avec le temps; 

2° La colle d’amidon bouillie seulement 
avec de l’eau modifie aussi sa fluidité suivant 
la durée de l’ébullition comme indiqué ci-apres: 


Rücksicht auf den Raum darauf verzichtet 
worden, alle Werte hier zu veröffentlichen. 

Die weiter folgende Tabelle II zeigt die 
Eichung der Instrumente. 


Temperatur Fluidity 
HC 23.9 
257€ 34.0 
30 € 45.2 


Die Korrektionskurve wurde dann aus 
den in Tabelle II enthaltenen Werten auf- 
gezeichnet. Neben die Werte des Urinstru- 
ments wurden die Mittelwerte, welche von den 
beiden Beobachtern für jedes Instrument ge- 
funden wurden, eingetragen. Die so entstan- 
denen Berichtigungskurven für die obigen 
drei Instrumente sind aus Fig. 2 ersichtlich. 

Im Zusammenhang mit den gewöhnlichen 
Versuchen nach der C.P.R.-Methode wurde 
folgender Kontrollversuch ausgeführt. Dieser 
besteht einfach darin, daß man ein bestimmtes 
Gewicht an Stärke in einer gewissen Menge 
Wasser eine bestimmte Zeit lang kocht, den 
erhaltenen Kleister in einen Trichter bringt, 
dessen Röhre mit einem Baumwollbausch 
verstopft wurde, den Trichter mit einem Stück 
Papier zudeckt und über Nacht bei Zimmer- 
temperatur stehen läßt. Am andern Morgen 
wird der Kleister aus dem Trichter aus- 
gegossen, seine Konsistenz von Hand geprüft 
und die Beobachtung neben die Werte für die 
Dünnflüssigkeit eingeschrieben. Die so er- 
haltenen Ergebnisse zeigten gute Ueber- 
einstimmung mit den Bestimmungen nach der 
C.P.R.-Methode. 

Eingehende Untersuchungen haben ge- 
zeigt, daß die verschiedenen Arten von Starke, 
wie z. B. Mais-, Maniok-, Kartoffel-, Reis-, 
Weizenstarke usw. alle Kleister von ganz be- 
stimmten Eigenschaften bilden. Stärkesorten 
von verschiedener Art, aber gleicher Dünn- 
flüssigkeit geben gewöhnlich Kleister von 
stark voneinander abweichenden Eigen- 
schaften; Weizenstärke z. B. gibt einen Klei- 
ster von mehlbreiartigem Aussehen, Kartoffel- 
stärkekleister nähert sich mehr dem Gummi, 
während Maisstarke zwischen beiden steht. 
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Durée de l'ébullition Fluidite 
3 minutes 42,5 
4 » 15,0 
5 2 i 7,5 
7 » 4,0 
10 » 3,0 
3° Toute colle d’amidon modifie sa 


fluidité avec le temps écoulé depuis le moment 
ou elle a été obtenue. Nous donnons a ce 
sujet quelques indications dans le tableau 


suivant : 

de EE Ee Fluidite 
3 minutes I heure 23,0 
3 > 2 » 16,5 
3 >? 3 >? 45 
3 » 6 » O,2 
5 > I» 10,0 
5 » } I » 4,0 
5 S 4 >» 6 gouttes 


4° Un echantillon plus grand d’amidon a 
été partage en g parties, séché a basse tem- 
perature jusqu’a une teneur d’humidite diffe- 
rente et la fluidite de la colle ainsi obtenue 
a été déterminée; dans ce cas, les valeurs 
trouvées ont été celles du tableau ci-après: 


Humidité dans l'amidon Fluidité 
16,66 primitivement 72,7. 
13,51 70,7 
12,76 69,8 
12,07 69,6 
11,10 69,3 
10.30 69,0 
6,90 Ze 67,3 
4,— | 66,2 
0,30 63,4 


5° Diverses sortes d’amidon épais ont été 
conservées dans des conditions différentes au 
point de vue de l’humidité de l’air et du temps, 
mais il n’a pas été possible dans ce cas de 
constater de régularité dans l'absorption de 
l'humidité chez les diverses sortes. 

La présence de substances déterminées 
dans la colle d’amidon influe plus ou moins 
sur la nature de celle-ci; les acides rendent 
cette colle plus fluide, tandis que l’alcali et le 
borax ont d’habitude une action épaississante 
s'ils existent en quantités déterminées. Enfin, 
l’amidon peut etre aussi souillé au moment 
de sa fabrication ou de son traitement ultérieur 
par des microorganismes cxerçant une action 
analogue à celle de la diastase; il va de soi 
que ces microorganismes agissent sur la colle 
en la diluant, cette action se manifestant 
seulement apres que l’amidon est restequelques 
heures en repos. 

Une autre propriété de l’amidon, suscep- 
tible d’avoir une action notable dans les 
divers modes d’emploi, est la cohésion; des 
essais faits a ce point de vue pourraient con- 


duire peut-etre a des faits intéressants. 
* 
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_ Weitere Versuche zeigten noch verschie- 
dene besondere Eigenschaften von Stärke, 
deren wichtigste hier kurz aufgeführt sein 
sollen. 

1. Modifizierte Stärke von saurem Charak- 
ter zeigte mit zunehmendem Alter eine er- 
höhte Dünnflüssigkeit. 

2. Auch mit Wasser angesetzter Kleister 
verändert seine Dünnflüssigkeit je nach der 
Dauer der Kochung wie folgt: 


Kochdauer Dünnflüssigkeit 
3 Minuten 42,5 
4 >» 15,0 
5 >» 7,5 
7 » 4,0 
O >» 3,0 


3. Jeder Kleister verändert seine Dünn- 
flüssıgkeit mit der Zeit, welche seit seiner Her- 
stellung verflossen ist. Einige Angaben dar- 
über sind in der nachstehenden Tabelle ent- 
halten : 


Kochdauer Abkühlungsdauer Dünntlüssigkeit 
3 Minuten I Stunde 23,0 
3 > 2 Stunden 16,5 
3 >» 3 >» 4,5 
3 » 6 » O,2 
5 > "is Stunde 10,0 
5 > I » 4,0 
5 > 4 Stunden 6 Tropfen 


4. Eine größere Stärkeprobe wurde in 
neun Teile geteilt, bei niedriger Temperatur 
hergestellten Kleisters bestimmt, wobei sich 
folgende Werte ergaben: 


Feuchtigkeit in der Stärke Dünntlüssigkeit 


16,66 ursprünglich 72,7 
13,51 79,7 
12,76 69,8 
12,07 69,6 
11,10 69,3 
10,30 69,0 
6,90 67,3 
4,— 66,2 
0,30 63,4 


5. Verschiedene Arten von trockener 
Stärke wurden unter verschiedenen Bedingun- 
gen hinsichtlich Luftfeuchtigkeit und Zeit auf- 
bewahrt, es ließ sich dabei jedoch keine Regel- 
mäßigkeit in der Feuchtigkeitsaufnahme der 
verschiedenen Sorten feststellen. 

Durch die Anwesenheit bestimmter Stoffe 
im Stärkekleister wird dessen Beschaffenheit 
mehr oder weniger beeinflußt; Säuren machen 
den Kleister dünnflüssig, während Alkali und 
Borax gewöhnlich eine verdickende Wirkung 
ausüben, wenn sie in bestimmter Menge vor- 
handen sind. Schließlich kann Stärke auch 
bei ihrer Herstellung oder Weiterbehandlung 
mit Mikroorganismen verunreinigt sein, wel- 
che eine diastaseähnliche Wirkung ausüben; 
solche Mikroorganismen üben natürlich auf 
den Kleister eine verdünnende Wirkung aus, 
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Cette conférence a été suivie des remarques 
ci-apres faites par M. Martin L. Griffin. 
Comme le prix de la résine, telle qu’elle est 
employce pour le collage du papier, croit 
d’annee en année, il serait bon de penser a lui 
trouver un substitut. Peut-être l’amidon 
pourrait-il être échauffé de telle sorte qu'il 
en résulte un colloide convenant pour le 
collage du papier, ou bien la cellulose pourrait 
être hvdrolysée dans la pile de façon qu’elle 
permette déjà de réaliser ainsi un bon collage. 
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die meist erst dann zutage tritt, wenn die 
Stärke mehrere Stunden gestanden hat. 

Eine weitere Eigenschaft der Stärke, die 
einen wichtigen Einfluß bei den verschiedenen 
Anwendungsarten ausüben kann, ist die Koha- 
sion; Versuche in dieser Richtung konnen 
vielleicht interessante Tatsachen zutage 
fördern. 

* 

Im AnschluB an den obigen Vortrag 
fiihrte Herr Martin L. Griffin etwa folgendes 
aus: Da Harz, wie es zum Leimen von Papier 
gebraucht wird, von Jahr zu Jahr im Preise 
steigt, erscheint es angezeigt, an einen Ersatz 
dafür zu denken. Vielleicht könnte Starke in 
der Weise erhitzt werden, daß ein für die 
Leimung von Papier geeignetes Kolloid ent- 
steht, oder es könnte die Zellulose im Hollän- 
der in der Weise hydrolisiert werden, daß 


‘schon dadurch eine gute Leimung erzielt wird. 


Deutschlands Papierverhältnisse im 18. Jahrhundert. 


Von 
(Fortsetzung 


Ein königlich preußisches Edikt vom 
16. Oktober 1777 bestimmt, daß weder Lum- 
pen, Papierspäne, .Pergamentschnitzel noch 
andere zur Papierbereitung dienende Materia- 
lien „außer Landes geführt“ werden dürften, 
auch „Schafbeine‘‘ waren mit inbegriffen. 
Jedem Papiermüller Preußens war dagegen 
auf Grund eines ihm ausgehändigten Passes 
der Lumpenerwerb innerhalb des ihm zu- 
gewiesenen Sammelgebietes gestattet. In den 
kursächsischen Landen wurden unbefugt ge- 
sammelte Lumpen beschlagnahmt und das 
außerdem noch zu erlegende Strafgeld — in 
der Regel 40 Taler —- bekam derjenige Papier- 
fabrikant zugewiesen, in dessen Schutzbezirk 
die widerrechtliche Aneignung stattgefunden 
hatte. 1773 wünschten 26 sächsische Papier- 
macher den behördlichen Erlaß eines Verbotes 
der Ausfuhr von Hadern und der Einfuhr 
fremden Papieres, weshalb denn auch bald 
das — für gut geltende — böhmische Papier 
mit einem hohen Zoll belegt wurde, während 
es bisher abgabenfrei war. Darüber erbosten 
sich aber die Leipziger Buchhändler, weil sie 
des böhmischen Papieres nicht entraten moch- 
ten und befürchteten, daß das in Leipzig so 
blühende Druckgewerbe und Buchhandels- 
geschäft nach Berlin und Halle abgeleitet 
werden könnte. Das zog, und jener Zoll wurde 
aufgehoben. Später dagegen, 1790, richteten 
Leipzigs und Wittenbergs Stadträte ein Gesuch 
an die zuständige Landesregierung um Ver- 
zollung des exportierten inländischen Papiers, 
weil die Bücherpreise infolge großen Papier- 
mangels unverhältnismäßig stiegen. In Leip- 
zig schätzte man die Papierverteuerung auf 


Friedrich Kunze. 
aus Heft 28.) 


40 Prozent, weshalb ein Zoll von gleicher 
Höhe vorgeschlagen, von der einsichtsvollen 
Regierung auf 25 Prozent — außerdem waren 
3 Pfennige pro Taler Verkaufswert vom Papier 
zu erlegen — ermaBigt wurde. Im allgemeinen 
machte sich namlich bei der damaligen Lan- 
desherrschaft das erklarliche Bestreben gel- 
tend, die haufigen Klagen der Papierer uber 
diesen und jenen Uebelstand, falls er nach 
eingehender Nachforschung fur begründet er- 
achtet wurde, durch gesetzliche Hilfe abzu- 
stellen. Zustandige Beamte und mit den ein- 
schlägigen Verhältnissen vertraute Privat- 
personen mußten ihr persönliches Gutachten 
abgeben, besonders hinsichtlich der Beschaf- 
fenheit und Preiswürdigkeit der verschiedenen 
Papiersorten. Man müsse die Ausfuhr ein- 
heimischer Waren eher erleichtern als ver- 
hindern, „um Geld ins Land zu schaffen‘, 
erklärte schließlich die wohlweise Landes- 
regierung Sachsens und lehnte deshalb den 
nachgesuchten Ausfuhrzoll für Papier rund- 
weg ab. | 

Wegen der ständigen Jagd nach leinenen 
Fetzen herrschte unter den benachbarten 
Papiermüllern eine dauernde ,,Pikanterie“, 
doch konnten auch andere Widerwärtigkeiten 
den lieben Frieden zwischen ihnen stören. Als 
z. B. 1770 zu Wöhrd — im Bereiche des 
Nürnberger Stadtbezirkes — eine länger be- 
standene Pulvermühle zu einem Papierwerk 
umgebaut werden sollte, weigerte sich die 
städtische Verwaltung, die nötige Erlaubnis 
zu erteilen, weil es fraglich sei, „ob man von 
den herumliegenden, so hiesigen als auch 
fremdherrlichen Papiermühlen von begründe- 
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tem Widerspruch befreyet sein mögte“. Von 
gegnerischer Seite wurde dieses Bedenken zer- 
streut mit der Ausrede: ,,Obschon um hiesige 
Stadt drey Papier-Mühlen sind, so wird doch 
das mehrste Schreib- und vielleicht auch 
Druck-Papier herein und das Geld hingegen 
zur Stadt hinausgebracht, weil diese erst- 
gedachten Papiermühlen sich mehr auf das 
Pappendeckel- als Schreibpapier-Machen legen. 
. Und was hätte nicht ein solcher Besitzer, wenn 
er anderst gute Papierfabriken würde in An- 
sehung der nahen Lage der erforderlichen 
Lumpen und des in hiesige Aemter und Buch- 
druckereyen allenfalls zu hoffen habenden Ver- 
schleißes vor einem anderen für Vortheil, 
nicht zu gedenken, daß, solange die Welt steht, 
das Papiermachen kein Ende nehmen wird: 2 
Indes, die befürchteten ‚gegründeten Wider- 
spriiche der herumliegenden Papiermühlen“ 


ließen nicht lange auf sich warten, vielmehr‘ 


folgten verschiedene Einwendungen rasch auf- 
einander, und es hat auch der weise Magistrat 
mit Recht darauf ,,reflectiret, weil selbst die 
diesseitigen Meister darwider geeifert, indem 
sie dadurch in ihrer Nahrung geschwachet 
würden.“ Später kaufte ein Nürnberger 
Papierer jene alte Pulvermühle, um hier ein 
„Beigeschirr‘“ anzulegen. Diesmal wurde auch 
die behördliche Erlaubnis erteilt, jedoch nur 
gegen die schriftliche Verpflichtung, „ersagtes 
Werk einem hochlöblichen Rath, wenn er 
solches vor nöthig befindet“, abzutreten, und 
zwar für das ,,Einkaufsquantum‘ und gegen 
Ersatz der Anschaffungs- bzw. Einrichtungs- 
kosten. 


Im Jahre 1758 geriet der Papierer Sixtus 
Bierdümpfel in Röthenbach bei Lauf (Bayern) 
mit seinem Gewerksnachbar Johann Port -- 
Besitzer eines Zaineisenhammers — in heftigen 
Streit wegen des letzteren „Erhöhung seines 
Wehres und Steckenlassen der Eispfähle‘‘, wo- 
durch eine teilweise Absteckung des Wassers, 
das Port zum Betrieb einer Spiegelfabrik ab- 
leitete, herbeigeführt wurde. Da keine Eini- 
gung erzielt werden konnte, mußte eine Depu- 
tation von 11 Personen eine nähere ,,Augen- 
scheinung‘ vornehmen, wofür ihr eine Gebühr 
von 22 Gulden ausgesetzt wurde. Daneben er- 
forderte eine `, auf der Heerstraße‘‘ — während 
der Besichtigung — eingenommene Mahlzeit, 
bestehend aus Suppe, Rindfleisch, Braten, 
Spargel, Krebsen, ‘Waffelkuchen, 21 Maß 
Wein und 30 Maß Bier noch 35 Gulden neben- 
bei, wovon jeder der drei Kläger — außer 
Bierdümpfel hatten sich noch zwei Anlieger 
beschwert — ein Sechstel und Port die Hälfte 
zu zahlen hatte. Die Bierdümpfelsche Mühle 
soll damals in einem ,,miserablen Stande ge- 
wesen‘ sein, so daß ‚man sich zu befürchten 
gehabt hätte, daß sie ehestens über den Kopf 
zusammenfallen und groß Unglück daraus ent- 
stehen möchte“. Nun, bei Zürich wurde am 
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15. Juli 1753 eine Papierfabrik durch die Ex- 
plosion einer benachbarten Pulvermühle so 
sehr verwüstet, daß dem jeweiligen Pächter 
„aus Gnaden“ eine auf sechs Jahre sich er- 
streckende Unterstützung des patronatsberech- 
tigten Magistrats zugebilligt wurde. Vielfach 
waren Papiermühlen 'recht teure Anlagen. 
1746 wurde beispielsweise die Weidenmühle 
bei Nürnberg von einem Konkurrenten für 
6200 Gulden erstanden, was nach damaligen 
Verhältnissen ein ansehnliches Kapital war. 
1755 verkaufte der Rat zu Zürich eine Papier- 
fabrik für 7500 Pfund und 30 Pfund jähr- 
lichen Erbzinses, doch ist leider diese Wert- 
angabe nach dem heutigen Gelde nicht be- 
stimmbar. Die vorgedachte Weidenmühle ver- 
kaufte der Nürnberger Rat im Jahre 1776 
reits für 9900 Gulden, jedoch war inzwischen 
auch eine größere bauliche Veränderung darin 
vorgenommen worden: sie wies nach Fertig- 
stellung acht Stampfer und einen Holländer 
auf. 1796 verkaufte der Besitzer einer Papier- 
mühle in Tullnau bei Nürnberg dieselbe ge 
allem, „was Nied, Nagel und Band hält“ 
seinen Schwager für nur 3500 Gulden. Jeden. 
falls handelte es sich um ein kleines, ein- 
faches Gewerk. Der ‚Nürnberger Rat wollte 
schließlich die Uebergabe dieses unter städti- 
schem Patronate stehenden Grundstückes nicht 
zulassen, weil der neue Käufer ‚das uralte 
Gesetz, daß die drei altprivilegierten Papier- 
mühlen auf der Tullnau, zu Mögendorf und 
auf der Weidenmühle ihren Lumpen-Ueber- 
schuß einander zukommen lassen müssen‘, 
nicht beachten wollte, doch wurde schließlich 
die nötige Einigung erzielt. Tun wir nach 
dieser Richtung hin noch einen Blick nach 
den Niederlanden, so wird am Ausgange des 
18. Jahrhunderts berichtet: „Eine holländische 
Papiermühle kostet mit allen Gebäuden und 
Zubehör, ohne die vielen kleinen, dazu nötigen 
Gerätschaften und ohne die Materialien zu 
rechnen, ungefähr 30- bis 36000 und mehr 
Gulden; es arbeiten 60 bis 70 Personen darin.“ 
Aus dieser Notiz ist ersichtlich, daß es sich 
um eine förmliche „Fabrik“ im großen Maß- 
stabe handelt, welcher Umstand denn auch 
den sehr hohen Preis rechtfertigt. 


Außer den erbverzinslichen Abgaben 
hatten die meist abhängigen Papierer auch 
eine Art ,,Akzise’ zu entrichten, die in Geld. 
bestehen konnte, doch meist in Naturalien, 
d. h. in selbsterzeugtem Papier an den eigent- 
lichen ,,Grundherrn* abgeliefert wurde. In 
den nürnbergischen Mühlen mußte auch das 
besonders verliehene Recht, den reichsstädti- 
schen Adler als Wasserzeichen führen zu 
dürfen, besonders „vergütet“ werden. Die kur- 
sächsischen Fabriken zu Königstein, Borna, 
Dippoldswalde und Altenberg zahlten ums 
Jahr 1736 ,,20 Taler Kanon“ an die zuständige 
Regierung, während sie vordem einen Ballen 
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feines Schreibpapier und einen Ballen Herren- 
papier zu liefern hatten. Unter dem letzteren 
verstand man damals Briefpapier in kleinerem 
Format; es war auch unter dem Namen 
»Damenpapier“ bekannt. Es bestand über- 
haupt im 18. Jahrhundert hinsichtlich der 
Größe, Güte und Verwendung bereits ein be- 
deutender Unterschied unter den erzeugten 
Papiersorten. Wenn ja auch Holland das 
beste Schreibpapier und Böhmen das geeignet- 
ste Druckpapier lieferten, so wies doch manche 
deutsche Fabrik teils von jenem, teils von 
diesem auch ‚gute Ware“ auf. Zu Land- 
karten, geometrischen Aufrissen und großen 
Zeichnungen gebrauchte man nur das breite 
„Regalpapier“, während ,,Gemeines Papier“ 
unserem eigentlichen “Schreibpapier glich. 
Zwischen beiden Stand das mittelgroße ,,Me- 
dian-Papier“, das in einer besseren Sorte 
(„Postpapier‘) und in geringerer Güte 
(„Konzeptpapier‘‘) in den Handel kam. Das 


Le développement de la fabrication allemande 
u papier au 18° siècle. 
(Suite du No. 28.) 


En cette méme année de 1773, 26 fabri- 
cants de papier de la Saxe demandèrent que 
l'exportation des chiffons et l'importation du 
papier étanger fussent interdites et ils obtinrent 
aussi que le papier de Bohéme füt obligé de 
payer un droit d'entrée élevé. Mais a l'inter- 
vention des imprimeurs et des libraires de 
Leipzig ce droit d’entrée fut bientôt supprimé; 
les libraires de Leipzig cherchérent méme, en 
1790, à faire imposer un droit d’exportation 
élevé sur le papier; leur demande toutefois 
fut rejetée par les autorités invoquant cette 
raison que l’on devait plutôt faciliter qu’em- 
pêcher l'exportation des marchandises du pays, 
pour y faire rentrer de l'argent en retour. 

Les moulins à papier étaient parfois des 
installations coûteuses. En 1746, un moulin 
à papier sis près de Nuremberg fut vendu 
pour 6200 florins et en 1776 son prix s'élevait 
à 9900 florins, après que des agrandissements 
y avaient été effectués, de sorte qu'il comptait 
8 pilons et 1 pile hollandaise. A la fin du 
18° siècle un moulin à papier coûtait en Hol- 
lande de 30 à 36000 florins; 60 à 70 per- 
sonnes y étaient occupées: s'agissait donc 
déjà de grandes installations. 

A suivre. 


H 
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von Behörden aller: Art bevorzugte ,,Kanzlei- 
papier‘ glich dem heutigen Adlerpapier. Fried- 
rich Wilhelm T., der strenge Soldatenkönig, 
schrieb einst auf den Rand eines Berichtes: 
„Der Quark ist das schöne Papier nicht wert. 
Sollen schlechtes Papier nehmen, das ist mir 
gut genug.“ 1755 kostete zu Füssen ı Ries 
Postpapier 2 fl. 45 kr., ı Ries großes Median- 
papier 2 fl. 40 kr., 1 Ries kleines Median- 
papier 2 fl. 20 kr. und ı Ries Adlerpapier 
I fl. 59 kr. Für das Ries Makulatur wurden 
in Preußen nach einer königlichen Verordnung 
vom 20. Dezember 1720 4 Pfennige Akzise 
erhoben, später, 1756, von einem Ries Post- 
papier 2 Groschen, sowie von einem Ries 
Schreib- und Konzeptpapier ı Groschen. Das 
Ries Druckpapier zog 4 Pfennige nach sich, 
während für blaues (Zucker-) Papier und 
Pappe 8 Pfennige pro Taler zu entrichten 
waren, d. h. beim Verkauf. 
(Fortsetzung folgt.) 


The gible det of the German Paper In- 
dustry in the 18th Century. 


(Continued from No. 28.) 


In 1773 twenty-six Saxon paper makers 
demanded that the export of rags and the 
importation of foreign paper should be 
forbidden, and succeeded in having a very 
high import duty placed upon Bohemian paper. 
This duty was subsequently cancelled, as a 
result of the agitation of the Leipzig printers 
and booksellers. The latter even tried in 
1790 to have a high export duty put upon 
paper. Their petition was, however, refused 
by the authorities for the reason that it would 
be better to facilitate the export of home goods 
rather than hinder it, in order to bring capital 
into the country. 

The paper mills of that time were often 
very expensive concerns. In 1746 a paper mill 
was sold near Nurnberg for 6200 Gulden and 
after enlargements had taken place, so that 
the total equipment consisted of eight stamping 
mills and one pulping engine, its value rose 
in 1776 to 9900 Guldens. In the Netherlands 
at the end of the 18th century one paper 
mill was valued at 30000 to 36000 Gulden 
and gave employment to 60 to 70 persons, 
so that it will be seen that the plants had 
already assumed considerable dimensions. 

To be continued. 


Sie geniessen gewisse Vorteile 


wenn Sie Ihren Bedarf bei den Inserenten des 
»Papier-Fabrikante decken und bei Ihrer Be- 
stellung ausdrücklich auf unsere Zeitschrift 
berugnehmen. mm 
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Vorrichtung zum Zufiihren von Verdiinnungs- 
wasser zum Papierstoff in regelbaren Mengen 
mit Hilfe eines Schwimmers, der auf die 
Drosselorgane des Verdünnungswasser- 
zuleitungsrohres einwirkt. 


D. R. P. Nr. 261 716, Klasse 55d, Gruppe 14. 
Ernst Zeuner in Muldenstein bei Bitterfeld. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 8. Mai ıgı2 ab. 
Patent- Anspruch: 


Vorrichtung zum Zuführen von Verdiinnungs- 
wasser zum Papierstoff in regelbaren Mengen mit 
Hilfe eines Schwimmers, der auf die Drosselorgane 
des Verdünnungswasserzuleitungsrohres einwirkt, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Innenwandungen des 
Schwinmerbehälters (d) entsprechend der jeweiligen 
Gestalt des Schwimmers (e) derart verlaufen, daß 
die Strömungskraft des aufsteigenden Stoffes mög- 
lichst vollständig zur Hebung des Schwimmers ker- 
angezogen wird. 

Es ist bekannt, daß die Dichte, d. h. der Trocken- 
gehalt des den Papier-, Pappen- oder Kartonmaschinen 
zufließenden Stoffes aus 

aufig wechselt. Die 


verschiedenen Ursachen 


Folgen davon sind größere 


oder geringere Schwankungen im Gewicht des er- 
zeugten Papiers. 

Um diese Schwankungen unschädlich zu machen, 
hat man dem Stoffe Wasser in dem Maße zu- 
gesetzt, als es ihm fehlt, d. h. als zur Erreichung 
einer gleichbleibenden Durchschnittsdichte nötig ist. 
Zur Regelung der Wassermenge dient ein Schwim- 


mer, der auf die Drosselorgane des Wasserzuleitungs- 
rohres einwirkt. 
Während aber bei den bekannten Einrichtungen 


der Schwimmer nur dem Einfluß des Auftriebes 
unterliegt, der sich bekanntlich in der Praxis als 
zu unzuverlässig und geringfügig erwiesen hat, liegt 
das Wesentliche der Erfindung darin, daß noch 
eine Eigenschaft des bewegten Stoffes zur Ein- 
wirkung auf den Schwimmer herangezogen wird, 
nämlich die Reibung. 

Sie ist im gleichen Sinne abhängig von der Stoff- 
dichte wie der Auftrieb, und der von ihr erzeugte 
Reibungsdruck kann durch zweckmäßige Stofführung 
dem Auftrieb annähernd gleichgerichtet werden. 

Damit wird erreicht, daß die größere oder ge- 
ringere Dichte des Stoffes sich nicht, wie bei den 
bekannten Einrichtungen, nur durch stärkeren oder 
schwächeren Auftrieb des Schwimmers geltend macht, 
sondern — infolge der gleichzeitig bedingten größeren 
oder geringeren Reibung zwischen Stoff und Schwim- 


Le 


mer — auch durch eine den Auftrieb unterstiitzende 
stärker oder schwächer wirkende Reibungsdruck- 
Komponente. 


Diese Einwirkungen auf den Schwimmer geben 
ihm also je nach der wechselnden Stoffdichte eine 
entsprechend andere Lage. Die Lagenänderung 
wird in bekannter Weise zur Regelung des Wasser- 
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zulaufs benutzt in der Weise, daB bei zunehmender 
Stoffdichte, d. h. steigendem Schwimmer, die Wasser- 
zuteilung vergrößert wird, und umgekehrt. 


Durch Einrichtung und Einstellung des Regel- 
werkes läßt sich eine praktisch ausreichende Ueber- 
einstimmung zwischen der Dichte des zufließenden 
Stoffes bzw. dem Schwimmerhub einerseits und der 
geregelten Zuflußmenge der Hilfsflüssigkeit bzw. der 
Dichte des abfließenden Stoffes anderseits 
herstellen, daß die Dichte des letzteren annähernd 
gleichbleibt. 


Eine der zahlreich möglichen Ausführungs- 
formen ist in der Zeichnung in einem Schnitt dar- 
gestellt. Es ist nicht unbedingt nötig, daß, wie dar- 
gestellt, der Schwimmerbehälter trichterförmige und 
der Schwimmer kegelförmige Gestalt erhält. Ebenso 
zweckentsprechend würde z. B. die beiderseits zylin- 
drische Form sein. 


Hauptsache ist nur, daß der Durchgang des 
Stoffes am Schwimmer so gestaltet ist, daß eine 
möglichst große Komponente des Reibungswider- 
standes des Stoffes am Schwimmer in die senkrecht 
nach oben gerichtete Auftriebsrichtung fällt und den 
Auftrieb unterstützt. 


Die Vorrichtung ist zweckmäßig vor den Ar- 
beitsbütten anzubringen, damit der Stoff mit dem 
Wasser gut durchmischt auf die Maschine entnom- 
men werden kann. 


Der im vorliegenden Falle beispielsweise mit- 
tels Stoffpumpe von der Mischbütte nach der Ar- 
beitsbütte befördert gedachte Stoff gelangt durch 
die Rohrleitung a in den Beruhigungsbehälter b und 
weiter durch die Rohrleitung ce nach dem Schwim- 
merbehälter d. 


Im Behälter d ist der Schwimmer e angeord- 
net, dessen Höhenlage durch die mit der Stoff- 
dichte wechselnde Einwirkung des Auftriebs und 
der Reibung geändert wird. Diese Lagenanderung 
tibertragt in bekannter Weise ein Hebelwerk auf das 
Drosselorgan der WasserzufluBleitung. 


Der Ständer f trägt den Hebel g, der an dem 
einen Ende mit der Stange h des Schwimmers, am 
andern Ende mit dem Drosselorgan à verbunden ist. 
Die Wasserleitung k führt zur Stoffabflußleitung f, 
durch die der mit der Flüssigkeit vermischte Stoff 
ın die Arbeitsbütten gelangt. Die Führungsstange m, 
welche am Ständer f befestigt ist, soll ein Hin- und 
Herschwanken des Schwimmers vermeiden. Am 
Hebel g ist ein verschiebbares Gewicht angebracht, 
mittels dessen die Tauchstellung des Schwimmers ge- 
regelt werden kann. 


Wo Mischbütten nicht vorhanden sind, kann die 
beschriebene Vorrichtung auch an die Arbeitsbütte 
angeschlossen werden. Der Stoff von gleicher 
Dichte gelangt dann in das meist noch vorhandene 
Schöpfrad. 


In diesem Falle können z. B. die Stoffpumpe 


und der Beruhigungsbehälter in Wegfall kommen. 


Zweckmäßig ist es auch, wenn oberhalb des 
Drosselorgans noch ein besonderes Absperrmittel o 
angebracht wird, damit bei Stillständen das Wasser 
abgesperrt. werden kann, ohne an der Einstellung 
des Drosselorgans etwas ändern zu müssen. Auch 
ist am Beruhigungsbehälter b ein Ueberlauf vor- 
gesehen, der aber nicht unbedingt nötig ist. 


zsa 


derart, 


Verfahren zum Beschicken von Zellstoff- 
kochern mit Kochgut, insbesondere mit Holz. 
D.. R. P. Nr. 261986, Klasse 55 b, Gruppe 3. 


Pokorny & Wittekind, Maschinenbau-A.-G. in 
Frankfurt a. M. 


ım Deutschen Reiche 
1912 ab. 


Patent- Anspruch: 


Verfahren zum Beschicken von Zellstoffkochern 
mit Kochgut, insbesondere mit Holz, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das Kochgut gleichzeitig durch 
mehrere Preßluftstampfer eingestampft wird. 


Patentiert vom 15. Marz 


Zum Beschicken von Zellstoffkochern mit Koch- 
gut, z. B. mit Holz, Stroh und ähnlichen Stoffen, 
pflegt bisher das Gut lediglich von Hand eingestampft 
zu werden, wozu in manchen Fällen etwa ı5 Arbeiter 
gleichzeitig ım Innern des in den meisten Fällen 
von der letzten Kochperiode her noch hoch erhitzten 
Kochers hart und mühevoll arbeiten müssen. Trotz- 
dem ist es nicht möglich, das Kochgut befriedigend 
dicht zu stauen, weil es vermöge seiner elastischen 
Eigenschaften stets das Bestreben hat, sich wieder 
auszudehnen und dem Stampfer auf dessen Rück- 
hube gewissermaßen zu folgen. Der Vorschlag, zum 
Feststampfen des Kochgutes ein Fallgewicht zu be- 
nutzen, hat sich nicht bewährt, weil durch die Wir- 
kung des Fallgewichtes die Ausmauerung des Kochers 
zu sehr beschädigt wird. 


Die vorliegende Erfindung hat den Zweck, eine 
befriedigende Dichte der Kocherfüllung ohne harte, 
körperliche Arbeit auf einfachem und schnellem 
Wege zu erzielen, um dadurch die Wirtschaftlichkeit 
des Betriebes und die Leistungsfähigkeit von Kocher- 
anlagen zu erhöhen. Die Erfindung besteht darin, 
daß das Kochgut gleichzeitig durch mehrere Preß- 
luftstampfer eingestampft wird. 


Durch die dem PreBluftstampfer eigentümliche, 
rasche Schlagfolge ist es möglich, nicht nur die 
elastischen Nachwirkungen des Kochgutes zu be- 
seitigen und bisher unerreichte, wesentliche Erspar- 
nisse an Lauge und Dampf ergebende Dichte der 
Kocherfüllung zu erzielen, sondern außerdem auch 
noch das Beschicken der Kocher in der Hälfte der 
bisher erforderlichen Zeit mit viel weniger Ar- 
beitern und doch viel zuverlässiger als bisher durch- 
zuführen. Weil ferner die aus den PreBluftwerk- 
zeugen entweichende kühle Luft die von der letzten 
Kochperiode herrührende hohe Temperatur des 
Kocherinnern einigermaßen ausgleicht, wirkt sie er- 
frischend auf die Arbeiter, welche nunmehr ohne 
besondere Anstrengung nur noch die selbsttätig wirk- 
samen PreBluftstampfer zu führen haben. Durch die 
dadurch gesteigerte Leistungsfähigkeit der Arbeiter 
ist es möglich, die Stampfarbeit von wenigen Ar- 
beitern ohne sonderliche Anstrengung mit der er- 
forderlichen Sorgfalt in kurzer Zeit ausführen zu 
lassen. 

Durch die sich ergebende Ersparnis an Zeit, 
Arbeitslöhnen, Lauge und Dampf wird der Betrieb 
der Kocheranlage verbilligt und die Kocherleistung 
wegen der kurzen Beschickungszeiten und der durch 
die größere Dichte bedingten, erheblich größeren Aus- 
beute erhöht. Es läßt sich so der Jahresumsatz 
von Holzstoffabriken gewaltig steigern und außer- 
dem vermöge der verringerten Gestehungskosten die 


864 


Leistungsfahigkeit auf dem Markte erhöhen, ganz 
abgesehen davon, daß durch die Verbesserung der 
Arbeitsverhältnisse der Arbeiter weitere Vorteile in 
volkswirtschaftlicher, volkswohlfahrtlicher und all- 
gemein menschenfreundlicher Richtung sich ergeben. 
In der folgenden Aufstellung sind die haupt- 
sächlichsten, praktischen Vorteile der Erfindung kurz 
zusammengefaßt: 
ı. größere Dichte der Kocherfüllung und daher 
. erhöhte Mehrausbeute, 
. Verkürzung der Beschickungszeit, 
. Ersparnis an Lauge, Dampf und Arbeitslöhnen, 


wm 2 Ww N 


. Schonung der Arbeiter und daher sorgfältigere 
und intensivere Arbeit, 


6. Unabhängigkeit von den Arbeitern und daher 
große Gleichmäßigkeit der einzelnen Kocherfüllungen, 
7. bessere Ausnutzung der Kochanlage, 


8. erhöhte Leistungsfähigkeit auf dem Markte. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


ı. Anmeldungen. 


Für den angegebenen Gegenstand hat der Nachgenannte an dem be- 

Zeichneter Tage die Erteilung eines Patents nachgesucht. Hinter der 

enziffer isı das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand der An- 
meldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 


55f. Z. 7721. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung gemusterter Papiere aus mindestens zwei 
unabhängig voneinander erzeugten unfertigen Papier- 


bahnen, von denen die eine entsprechend der ge- 
wünschten Musterung Durchbrechungen besitzt. 
Bohumil Zarnowiecki, Berlin-Lichterfelde, Chaussee- 


straße 85. 14. 2. 12. 


a. Erteilungen. 


Auf den hierunter angegebenen tand ist dem Nachgenannten 

Patent erteilt, das in der Patentrolle die hinter die Klassenziffer 

esetzte Nummer erhalten hat. Das beigefü Datum bezeichnet 

den Beginn der Dauer des Patents. Am uss ist das Akten- 
zeichen angegeben. 


55e. 262916. Verfahren und Vorrichtung zum 
Zerschneiden von Stoffbahnen auf Doppelquerschnei- 


dern. Fa. Karl Krause, Leipzig-Anger-Cr. 29. 9. 12 
K. 52 690. 
CAR 
Gebrauchsmuster. 
1. Eintragungen. 

55€ 559731. Maschine zum Aufstapeln zu- 
geschnittener Papierblatter oder -bogen. Alfred 
Collis, London; Vertr.: Diplomingenieur L. Wer- 
ner, Pat.-Anw., Berlin SW. 48. 29. If. 11. C. 9076. 


a. Verlängerung der Schutzfrist. 

Die Verlängerungsgebühr von 60 Mk. ist für das nachstehend auf- 
geführte Gebrauchsmuster an dem am Schluß angegebenen Tage 
gezahlt worden. 

55d. 436179.  AbfluBregulicrungsapparat usw. 
Oscar Raupach und Alexander Schmidt, Liebau 1. Schl. 
20. 7. 10. Sch. 36974. 18. 6. 13. 
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Unsern Abonnenten steht der technische in 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et 
röponses techniques. 


Dans cette rubrique il est 
donné sans frais à nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
renseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
étre rédigées aussi en langues 
étrangères. 


Technical Questions 
and Answers. 

In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 
questions which may be wor- 
ded in the foreign language. 


employment of Native Sulphur for 
reparing Sulphite Lye. 


Answer II to Question 813. 1) The sintering 
of the sulphur is without doubt due to too much 
moisture in the sulphur, just as certain kinds of coal 
bake together in the furnace of a steam boiler. 

2} In Europe there are 32 sulphite cellulose 
mills which use Sicilian sulphur, viz., about 15 000 
tons per year. Since the formation of the Anglo- 
Sicihan Co. 1896 the entire production and sale of 
sulphur is in the hands of this company. 

2! and 4) Besides the antiquated English furnaces, 
„Ihe Self-regulating Sulphur Furnaces made by 
Paschke & Sohn of Freiburg, Saxony, have been 
largely adopted. For outputs of 600—1500 kg. burnt 
sulphur; these furnaces are designed for working 
with a natural supply of air; furnaces have also been 
constructed operated with compressed air; such a 
furnace was first built by Messrs. Mariolle Pinguet 
et fils of St. Quentin, the so-called Vonhof sulphur 


burner. The Sachsenburg Maschinenfabrik of Sachsen- 
burg-Heldringen (Kyffhauser) makes an improved 
form of these furnaces, the horizontal or vertical 


air-pumps requisite for the furnaces, and also counter- 
current coolers which cool the gas to a temperature 
only 4—6° C. higher than that of the cooling water. 

The firm supphes these furnaces in three sizes: 


No. 3 burns in 24 hours 225 kg. sulphur and supplies 
12.5 cbm. lye. 

No. 4 burns in 24 hours 450 kg. sulphur and supplies 
25.0 cbm. lye. 

No. 5 burns in 24 hours 675 kg. sulphur and supplies 
37.5 cbm. se 


aaa von ik awit zur 
Sulfitlaugenbereitung. 


Antwort II auf Frage Nr. 813. Zu 1: Das Sin- 
tern des Schwefels kommt jedenfalls von zu großer 
Feuchtigkeit des Schwefels her, ebenso, wie gewisse 
Kohlensorten im Dampfkessel backen. 

Zu 3.: In Europa gibt es 32 Sulfitzellstoffabriken, 
welche sizilianischen Schwefel verbrauchen, und zwar 
pro Jahr etwa 15 000 tons. 

Seit Gründung der AngloSrilianischen Gesell- 
schaft 1895 liegt die ganze Gewinnung und der Ver- 
trieb des Rohschwefels in den Händen dieser Gesell- 
schaft. 

Zu 2. und 4.: Außer den veralteten englischen 
Oefen haben sich „die sich selbst regulierenden 
Schwefelöfen“ von Paschke A Sohn in Freiberg, 
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Sachsen, gut eingeführt für Leistungen von 600 bis 
1500 kg Schwefelverbrennung; diese Oefen sind für 
den Betrieb mit natürlicher Luftzuführung bemessen; 
doch hat man auch Oefen konstruiert, welche mit 
Druckluft betrieben werden; ein solcher Ofen wurde 
zuerst von der Firma Mariolle Pinguet et fils in St. 
Quentin gebaut, die sogen. Vonhof-Schwefelbrenner. 

Die Sachsenburger Maschinenfabrik in Sachsen- 
burg-Heldringen (Kyffhäuser) baut diese Oefen in 
verbesserter Konstruktion, ferner die für die Oefen 
nötigen Luftpumpen in liegender oder hängender 
Konstruktion, ebenso Gegenstromkühler, die das Gas 
bis auf eine nur 4—6° höhere Temperatur, als sie 
das Kühlwasser hat, abkühlen. 

Die Firma liefert diese Oefen in 3 Größen: 


Nr. 3 verbrennt in 24 Stunden 225 kg Schwefel und 
liefert 12,5 cbm Lauge. 
Nr. 4 verbrennt in 24 Stunden 450 kg Schwefel und 
liefert 25 cbm Lauge. | 
Nr. 5 verbrennt in 24 Stunden 675 kg Schwefel und 
liefert 37,5 cbm Lauge. 
x 


Emploi du soufre brut pour la préparation 
de la lessive au bisulfite. 


Réponse II à la question 813. 1° La concré- 
tion (ramollissement) du soufre provient en tout cas 
d'une trop grande humidité de celui-ci, de même que 
certaines sortes de charbon collent aux chaudières 
à vapeur. 

3° Il existe en Europe 32 fabriques de pâte 
sulfite utilisant le soufre de Sicile; leur consommation 
est d'environ 15000 tonnes par an. Depuis la créa- 
tion de la Société Anglo-Sicilienne en 1895, toute 
l'extraction et la vente du soufre brut se trouvent 
dans les mains de cette Société. 

2° et 4°. En dehors des fours anglais vieillis, les 
fours à soufre à réglage automatique“ de Paschke 


DER PAPIER-FABRIKANT 


865 


& Sohn, à Freiburg (Saxe) se sont bien répandus. 
Puissances de 600 à 1500 kgr. de grillage de soufre; 
ces fours sont prévus pour marcher avec introduction 
d'air naturelle, mais on a construit aussi des fours 
marchant avec de l'air comprimé; un four semblable 
a été construit en premier lieu par la maison Mariolle 
Pinguet & Fils, à Saint-Quentin, sous le nom de 
„Brüleur de soufre Vonhof“ et la Sachsenburger 
Maschinenfabrik à Sachsenburg-Heldringen (Kyff- 
häuser) construit ces fours avec des perfectionnements; 
en outre, les pompes à air nécessaires pour les fours, 
horizontales ou suspendues; de méme les réfrigérants 
à contre-courant, qui abaissent la température du 
gaz à une température supérieure seulement de 4 à 
6° à celle de l'eau de refroidissement. 
La maison fournit ces fours en 3 grandeurs: 


No 3 grillant en 24 heures 225 kgr. de soufre et 
= fournissant 12,5 m? de lessive. 
No 4 grillant en 24 heures 450 kgr. de soufre et 
fournissant 25 m? de lessive. 
No 5 grillant en 24 heures 675 kgr. de soufre et 
fournissant 37,5 m? de lessive. 
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Kollergang oder Zerfaserer. 


Frage Nr. 815. Welche Maschine, Kollergang 
oder Wursterapparat, eignet sich besser zur Verarbei- 
tung von eingeweichtem und trockenem Altpapier 
verschiedener Art? Sind schon Vergleichsversuche 
in bezug auf die Leistungsfähigkeit gemacht worden? 
Wie viel kg gut aufgelösten Stoff liefert jede der 
beiden Maschinen für ı PS. und ı Stunde? Ist es 
wahr, daß es Fabriken gibt, die den Wurster unmittel- 
bar, also ohne Holländer, in die Bütte der Papier- 
maschine arbeiten lassen, und für welche Art von 
Papieren wird dies gemacht? Wie ist es möglich, im 
Wurster zu bleichen? 


Papiermachertage in Dresden. 


Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten 


am 18. Juni 1913. 


Die im Kgl. Belvedere abgehaltene, sehr 
zahlreich besuchte Versammlung wurde um 
1/,9 Uhr von dem Vorsitzenden, Herrn Di- 
rektor Lehmann, eröffnet, indem derselbe die 
Anwesenden und namentlich die Gäste be- 
grüßte und dann der Toten gedachte, die der 
Verein seit der letzten Versammlung verloren 
‚hatte, der Herren Zacharias und Direktor 
Marx, deren Andenken von der Versammlung 
durch Erheben von den Plätzen geehrt wurde. 

Punkt ı: Bericht des Geschäftsführers. 

Herr Dr. Kubatz, der Geschäftsführer 
des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten, 
verwies zunächst auf den gedruckt vorliegen- 
den Jahresbericht und führte dann weiter aus, 


daß zwei der Hauptpunkte desselben als be- 
sondere Punkte auf die Tagesordnung gesetzt 
worden seien. Im Vordergrunde des Inter- 
esses stehen erstens die Handelsverträge und 
zweitens die Frage, ob nicht schon vor der 
Erledigung derselben eine Besserung durch 
Vereinbarung von Verkaufsbedingungen zu ` 
erzielen sein werde. Ein weiterer wichtiger 

Punkt sei die Kartellfrage, mit der sich aber 
die Versammlung nicht befassen könne, ob- 
gleich man sich doch schon darüber im klaren 
sein müsse, daß nur durch einen starken Zu- 
sammenschluß etwas erreicht werden kann. 
Die Zersplitterung in der Pappenfabrikation 
sei ziemlich groß, der Weg, eine Besserung 
durch Kartelle zu schaffen, sei aber ziemlich 
dornenvoll. Es sei dies nicht so einfach, da 
es auch in der Pappenfabrikation wie in jeder 
Industrie Leute gebe, die Talent haben, die 
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Abmachungen zu umgehen, und wieder 
andere, die von Syndikaten überhaupt nichts 
wissen wollen. 

Er richtete dann die Bitte an die Berufs- 
genossen, zu erörtern, ob man nicht doch ein 


Kartell oder Syndikat bilden oder auf andere, 


Weise eine Besserung herbeiführen könne. 


Die Geschäftslage sei leider unbefriedi- 
gend, was zum Teil auf die Zersplitterung 
unter den Pappenfabrikanten zurückzuführen 
sei, auch die ungünstigen Zollverhältnisse 
wirkten mit auf die Lage ein und die künf- 
tige Gestaltung der Zölle für Pappen werde 
von einschneidender Bedeutung für diese In- 
dustrie sein. Auch die Frage des Einkaufes 
der Rohmaterialien spiele eine große Rolle 
bei der ungünstigen Gestaltung der Lage, 
durch die Holzverteuerung habe sich dieselbe 
sehr verschlechtert; um so erfreulicher sei 
es, daß auch der Verein deutscher Zellstoff- 
fabrikanten und der Verein deutscher Holz- 
stoffabrikanten sich mit der Frage der Holz- 
verteuerung befassen. 

Das Interesse am Verein Deutscher Pap- 
penfabrikanten sei im letzten Jahre noch nicht 
so lebhaft gewesen, wie es zu wünschen wäre, 
was vielleicht darauf zurückzuführen sei, daß 
der Verein noch keine so bedeutende Stellung 
eingenommen habe, daß der Wert der Zu- 
gehörigkeit jedem einleuchte. Das Interesse 
habe aber doch zugenommen, und es sei zu 
hoffen, daß, wenn der Verein einheitliche 
Verkaufsbedingungen schaffe, und wenn erst 
einmal ein greifbares Resultat erreicht sei, 
es auch gelingen werde, die noch außen- 
stehenden Firmen dem Verein zuzuführen. 
Der Verein Deutscher Rohpappenfabrikanten 
und der Verein Deutscher Strohpappenfabri- 
kanten hätten sich leider noch ablehnend ver- 
halten. Es seien zwar freundschaftliche 
Briefe gewechselt worden, ein Zusammen- 
arbeiten fände aber noch nicht statt. Die Roh- 
pappenfabrikanten dächten hinsichtlich der 
Zollfragen jetzt anders als früher, wo man 
nicht für einen Zollschutz eingenommen war. 
Der Geschäftsführer schloß seinen Vortrag 
mit der Bitte, immer neue Mitglieder zu wer- 
ben, damit sich dadurch die Vereinsarbeit von 
Jahr zu Jahr erfolgreicher gestalte. 
| Der Geschäftsbericht wurde dann zur 
Diskussion gestellt und beschlossen, daß in 
den folgenden Geschäftsberichten die Jahres- 
abrechnungen mit aufgenommen werden. 

Punkt 2: Genehmigung der Jahresrech- 
nungen. | 

Den Bericht über die Kassenführung er- 
stattete ebenfalls Herr Dr. Kubatz. Der Ver- 
ein hat Einnahmen von rund 4400 Mk. zu 
verzeichnen und Ausgaben von rund 3500 Mk., 
so daß ein Kassenbestand von 869,09 Mk. 
verbleibt. Die Kasse ıst von Herrn Direktor 
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Schelhas geprüft und für richtig befunden 
worden, und wird die Jahresrechnung an- 
erkannt und dem Geschäftsführer Entlastung 
erteilt. Anschließend an den Kassenbericht 
warf Herr Berger die Frage auf, ob es nicht 
ratsam sei, auch dem Bund der Industriellen 
als korporatives Mitglied beizutreten, und nicht 
allein dem Centralverband Deutscher Indu- 
strieller anzugehören. Vom Geschäftsführer 
wurde hierauf erwidert, daß der Verein Deut- 
scher Pappenfabrikanten dem Centralverband 
beigetreten sei, weil bereits der Verein Deut- 
scher Papierfabrikanten und der Verein Deut- 
scher Zellstoffabrikanten demselben angehöre 
und man eine genügende Vertretung der Inter- 
essen der Pappenfabrikation in demselben 
finde. Zwischen dem Zentralverbande und 
hätten 
übrigens in letzter Zeit Anhäherungen statt- 
gefunden. Nachdem der Geschäftsführer 
noch ausführlichere Mitteilungen über den 
Centralverband gemacht und von Herrn Buch- 
holtz sowie von Herrn Obenauf der Stand- 
punkt vertreten worden war, bei dem Central- 
verbande zu verbleiben, demselben aber die 
Wünsche der deutschen Pappenfabrikanten 
genau klar zu machen, wurde die Angelegen- 
heit dem Vorstande zur weiteren Behand- 
lung überlassen. 


Punkt 3: Wahlen zum Vorstand. 


Die Herren Direktor Lehmann, Bret- 
schneider, Buchholtz, Kapp, Obenauf, und 
Schlenzig, welche aus dem Vorstand auszu- 
scheiden haben, wurden wiedergewählt, an 
Stelle des durch Tod ausgeschiedenen Herrn 
Direktor Marx wurde Herr Direktor Blauth 
gewählt. 

Punkt 4: Handelspolitische Fragen und 
Bericht des handelspolitischen Ausschusses. 


Hierzu führte Herr Dr. Kubatz aus, daß 
es sich bei den Zollfragen um Existenzfragen 
der deutschen Pappenindustrie handele. Der 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten sei nicht 
zum wenigsten mit der Absicht gegründet wor- 
den, der Pappenindustrie zu Zöllen zu ver- 
helfen, die ihre Lage erträglich gestalteten. 
Die Absicht des handelspolitischen Ausschusses 
sei, von vornherein die einzunehmende Stel- 
lung klarzumachen und festzulegen und keine 
Kuhhandelspolitik zu treiben. Der Verein habe 
die Interessen der Rohpappen- und Stroh- 
pappenfabrikation nicht genügend wahr- 
nehmen können, da er sie nicht genügend 
kenne. Es solle nun eine gemeinschaftliche 
Beratung der Vereine Deutscher Papierfabri- 
kanten, Zellstoffabrikanten, Holzstotfabrikan- 
ten und Pappenfabrikanten statfinden, da 
einig vorgegangen werden müsse. Von Herrn 
Holtzhausen wurde hierzu ausgeführt, daß 
auch für Strohpappen der Zoll von 3 Mk. 
gefordert werden müsse, nicht allein im Inter- 
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teresse der Strohpappenfabrikanten, sondern 
auch in dem der Fabrikanten von Grau- 
pappen, denen die SE EEN starke Kon- 
kurrenz machen. 


Herr Cid Ditges vom Verein 
Deutscher Papierfabrikanten kann das von 
Herrn Kubatz Ausgeführte nur vollständig 
bestätigen. Der Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten habe schon lange einen zollpolitischen 
Ausschuß, dessen umfangreiches Material erst 
gesichtet werden müsse. Die Sache eile zwar 
nicht und die Verhältnisse könnten sich noch 
ändern, jedoch wünsche die Regierung Vor- 
schläge und deshalb müßten solche gemacht 
werden. Unstimmigkeiten könnten später ja 
noch entfernt werden. éi 


Herr Direktor Lehmann empfahl im An- 
schluß hieran, {daß auch die Strohpappen- 
fabrikanten zu dem handelspolitischen Aus- 
schuß herangezogen werden sollten, während 
Herr Holtzhausen darauf hinwies, daß auch 
die Frachtverhältnisse mit in Rechnung zu 
ziehen seien und Pappen unter Umständen 
weit höhere Fracht bezahlten als Papiere. 


Herr Generalsekretär Ditges schlug dar- 
auf vor, auch die Stroh- und Rohpappenfabri- 
kanten zu hören. Die Rohpappenfabrikation 
sei eine exportierende Industrie, die voriges- 
mal keinen Schutzzoll gewollt, jetzt aber ihre 
Ansicht etwas geändert habe. Von Herrn 
Kubatz wurde daraufhin vorgeschlagen, die 
Zolltariffrage offen zu lassen und hinsichtlich 
der Gewichtsgrenze für Pappen dieselbe nicht 
zu niedrig zu ziehen. 


Herr Dr. Mirus äußerte sich dann, einem 
Wunsche des Vorstandes nachkommend über 
die Holzfrage, welche er natürlich nur vom 
Standpunkt der Zellstoffindustrie aus behan- 
deln könne. 66 Prozent des Holzbedarfes wer- 
den vom Auslande gedeckt, den übrigen Teil 
liefere Deutschland. Die am meisten üblichen 
Holzmaße seien 1,24 m Länge und 24 cm 
Stärke am schwächeren Ende, namentlich in 
Rußland wurden aber auch vielfach andere 
Maße genommen, weil der russische Bauer 
für so geringe Dimensionen, die dem leichten 
Transport Schwierigkeiten bereiten, nicht zu 
haben ist und sich auch beim Flößen Schwie- 
rigkeiten ergeben. Das Holz müsse also nach 
dem Transport zerschnitten oder verzollt wer- 
den. Wenn auch der Betrag, der hierfür 
jährlich bezahlt würde, noch nicht entschei- 
dende Bedeutung habe, so gestalte sich die 
an für sich sehr schwierige Lage der Holz- 
versorgung dadurch noch schwieriger und es 
müsse eine Erweiterung der Holzmasse an- 
gestrebt werden. Der Verein Deutscher Zell- 
stoffabrikanten werde sich hierfür bemühen, 
es sel aber zu begrüßen, wenn sich auch 
andere Vereine anschlössen. Unbedingt not- 
wendig sei eine Holzstatistik, und es sei er- 
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freulich, daß der Verein Deutscher Holzstoff- 
fabrikanten auch an einer solchen arbeite. 
Die Verbände müßten zusammen gehen. 


Herr Holtzhausen wies darauf hin, daß 
er selbst schon mit der Holzstatistik zu tun 
gehäbt habe und stellt seine Kräfte weiter 
zur Verfügung, dabei darauf hinweisend, daß 
es sehr schwierig sei, von den kleineren Fabri- 
kanten Zahlen zu bekommen, da diese fürch- 
ten, Geschäftsgeheimnisse zu verraten. 


Herr Ditges bemerkte hierzu, daß die 
Produktionsstatistik auch das Schmerzenskind 
der deutschen Papierfabrikanten sei. Von 
einem Teil der Pappenfabrikanten sei es sehr 
schwer, Angaben zu bekommen, dieselben 
wissen noch nicht, welchen Wert die Regie- 
rung auf die Produktionsstatistik lege. 
Herr Ditges schloß mit einem warmen Auf- 
ruf, die Fragebogen zu beantworten, wenn es 
auch einmal Mühe mache, da man sicher sein 
könne, daß die Angaben nur im Interesse der 
Industrie verwendet werden würden. 


Herr Dr. Schuchart, der Geschäftsführer 
des Vereins Deutscher Holzstoffabrikanten, 
glaubte sich kurz fassen zu können, da seine 
Auffassung sich genau mit den Ausführungen 
des Herrn Dr. Mirus decke. Man müsse 
Maße von 2,20 m und 30 cm Stärke an- 
streben. Auch der Verein Deutscher Holz- 
stoffabrikanten habe eine Produktionsstatistik 
aufgestellt und verhältnismäßig gute Erfolge 
damit erzielt. Er könne den Wunsch des 
Herrn Generalsekretär Ditges nur unter- 
stützen, denn eine lückenlose Statistik sei sehr 
wichtig. 

Herr Dr. Kubatz führte dann aus, daß 
die Ausführungen der Vertreter der Vereini- 
gungen ein gemeinsames Vorgehen der Ver- 
bände erhoffen lassen. Er schlägt vor, die 
Ausführung dem handelspolitischen Ausschuß 
zu überlassen und ihn zu beauftragen, 
die Sache weiter zu verfolgen, eine Verständi- 
gung mit den Roh- und Strohpappen- ` 
fahrıkanten herbeizuführen, und die Frage über 
die Gewichtsgrenze offen zu lassen, mit der- 
selben aber auf keinen Fall unter 250 g zu 
gehen. In den Ausschuß, den die Herren Leh- 
mann, Buchholtz, Clemm, Nabatt, Dr. Kubatz 
angehören, wird als Vertreter weißer Ma- 
schinenpappenfabrikanten noch Herr Berger 
gewählt. 

Punkt 5: 
bedingungen. 


Herr Dr. Kubatz teilte mit, daß er sich beı 
diesem Punkt auf die eingangs gemachten 
Ausführungen beziehen könne. Es sci un- 
bedingt wichtig, Verkaufsbedingungen zu 
schaffen, da dieselben eine gewisse Richt- 
schnur geben, wenn sie auch nicht immer ein- 
gehalten werden. Die ım Geschäftsbericht 
entworfenen Verkaufsbedingungen hätten aber 


Festsetzung von Verkaufs- 


868 


den Fehler, daß sie zu lang seien; er schlage 
vor, wegzulassen, was weggelassen werden 


könne. Er schlug ferner vor, eine Kom- 
mission für die Verkaufsbedingungen zu 
wählen und sich auch mit dem Material- 


prüfungsamt in Verbindung zu setzen, um ge- 
wisse Normen festzulegen. Die Kommission 
solle den Verkaufsbedingungen die endgültige 
Fassung geben, die für den Verein bindend 
sei, wenn sie auch für die einzelnen Mitglieder 
nur moralisch bindend sein könne. Es werden 
einige geringfügige Einfügungen beantragt 
und dann beschlossen, eine Kommission zu 
wählen, in welcher alle Vorstände der ein- 
zelnen Vereinigungen und die Vertreter aller 
Pappensorten enthalten sein sollen. 


Punkt 6: Freie Anträge. 


Hierbei kam Direktor Blauth auf die 

Holzfrage zurück und spricht den Wunsch 
aus, es möchten Erhebungen angestellt wer- 
den, welche Mengen Holz die Mitglieder be- 
nötigen und ob der Verein Deutscher Pappen- 
fabrikanten vielleicht informiert : werden 
könne, wo günstig eingekauft würde. Syn- 
dikatsbestrebungen in dieser Hinsicht seien 
ungünstig verlaufen, vielleicht sei aber durch 
den Verein Deutscher Pappenfabrikanten 
etwas zu efreichen. Hierbei wird auch mit 
die Grubenholzfrage gestreift. 
Der Vorsitzende, Herr Direktor Leh- 
mann, erwiderte hierauf, daß man ein richtiges 
Bild nur erhalten könne, wenn man auch den 
Holzbedarf der 200 noch außenstehenden 
Pappenfabriken sowie der Holzstoff- und Zell- 
stoffabrikanten kenne. Herr Holtzhausen regt 
an, daß gemeinsam Schritte von allen vier 
Verbänden unternommen werden sollen, wo- 
durch man eher etwas erreichen könne, wor- 
auf Herr Dr. Kubatz bemerkt, daß dieser An- 
regung bereits Folge gegeben ist. 


Herr Holtzhausen teilt mit, daß er in der 
Sektion Sachsen der Papiermacherberufs- 
genossenschaft in die Kommission gewählt 
sei, die die Unfallstatistik zu bearbeiten habe. 
Aus der Statistik von 1911 gehe hervor, daß 
in diesem Jahre 27 schwere Unfalle an Pap- 
penmaschinen zu verzeichnen waren, die sich 
leicht durch andere Filzführung hätten ver- 
meiden lassen. Er verweist: hierbei auf die 
in der Sonderausgabe der Holzstoffzeitung auf 
Seite 11 befindliche Abbildung. Eine weitere 
Aussprache wird auf den Nachmittag verlegt, 
wo eine gemeinsame Versammlung mit den 
Maschinenpappenfabrikanten stattfinden soll 
und darauf die Versammlung geschlossen. 

+ 


Mittwoch, den 18. Juni, fand dann um 
I Uhr die Delegiertenversammlung der Pa- 
piermacher-Berufsgenossenschaft im Kônigl. 
Belvedere statt, der ein gemeinsames Essen 
folgte. 
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Am gleichen Orte versammelten sich um 
3 Uhr die Mitglieder des Hilfsvereins für die 
deutsche Papierindustrie. 


è 
Protokoll 
über die ordentliche Versammlung der Mit- 
glieder des Hilfsvereins für die deutsche 
Papierindustrie und seiner Sterbekasse. 
Geschehen: Dresden, den 18. Juni 1913, 
nachmittags 123 Uhr, im Königlichen Bel- 
vedere (Brühlsche Terrasse). 


Anwesend vom Vorstande waren die 
Herren: 

a) Direktor Adolf Schinkel-Penig; 

b) Hofrat Direktor P. Riecke-Kriebstein; 

c) Klemens Pester-Chemnitz. 


Um 123 Uhr nachmittags eröffnet der 
Vorsitzende des Vereins, Herr Direktor Adolf 
Schinkel-Penig, die Versammlung. 

Er begrüßt die Anwesenden, dankt für 
das Erscheinen und konstatiert sodann die 
ordnungsmäßige Einberufung zur Versamm- 
lung durch die ausliegenden Nr. 21 und 22 
des Wochenblattes für Papierfabrikation vom 
24. und 31. Mai 1913. 

Mit der Führung des Protokolls wird 
Herr Klemens Pester aus Chemnitz betraut. 

Die dem Protokolle als Anlage I beige- 
fügte Präsenzliste weist nach, daß in der Ver- 
sammlung 10 Mitglieder anwesend sind, 
welche laut überreichter Vollmachten 48 Mit- 
glieder vertreten. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung gedenkt 
der Herr Vorsitzende des am ıo. Februar 
1913 verstorbenen Vorstands - Mitgliedes, 
Herrn Direktor Bernhard Schnitzer in Wild- 
bad; er widmet demselben warme Worte des 
Gedenkens und die Versammlung ehrt ihn 
durch Erheben von den Sitzen. 

Nunmehr wendet sich der Herr Vor- 
sitzende zur Erledigung der Tagesordnung. 


I. Vortrag und Genehmigung der 


Geschäftsberichte für die Jahre 
1911 und 1912. 
Die Geschäftsberichte sind allen Mit- 


gliedern des Vereins ‘sowie den Fachblättern 
in Abdruck zugegangen und sind in einer 
Anzahl Exemplaren in der Versammlung aus- 
gelegt. 
Nach den Berichten haben sich die 
Kassenverhältnisse sowohl der Unterstüt- 
zungs- als auch der Sterbekasse er- 
freulicherweise in den letzten Jahren weiter 
gebessert und stellt sich das Vermögen 
a) am Schlusse 1911 
I. in der Unterstützungskasse auf 
44431 Mk. 4 Pfg., 

Ii. in der Sterbekasse auf 29995 Mk. 
60 Pfg; 

b) am Schlusse 1912 
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I. in der Unterstützungskasse auf 
45030 Mk. 22 Pie, 

IL. in der Sterbekasse auf 31 632 Mk. 
3ı Pfg. 

Die Unterstützungskasse zählt 
am Schlusse 1912 1031 Mitglieder, wäh- 
rend die Sterbekasse Ende 1912 nur 976 Mit- 
glieder aufweist. 

Das oben angeführte Gesamtvermögen ist 
in sicheren Staatspapieren und ‚Sparkassen 
angelegt. 

Mit aufrichtigem Dank wurde der Stifter 
so zahlreicher und namhafter Spenden ge- 
dacht. 

Der Herr Vorsitzende trägt alsdann den 
wesentlichen Inhalt der Geschäftsberichte 1911 
und 1912 vor und stellt dieselben zur Dis- 
kussion. Auf Verlesung der Berichte wird 
einstimmig verzichtet und Bemerkungen zu 
denselben nicht erhoben. Die Geschäfts- 
berichte werden einstimmig genehmigt und 
sind diesem Protokolle als Anlagen II und III 
beigefügt. | 


II. Richtigsprechung der Kassen- 
rechnung I9II und 1912 und Ent- 
lastung des Vorstandes. 


Herr Holtzhausen berichtet, daß er in 
Gemeinschaft mit Herrn Direktor Reichel das 
Rechnungswerk 1911 und 1912 geprüft habe. 
Zu Anständen irgendwelcher Art habe die Prü- 
fung nicht geführt. 

Die Rechnungen werden zur Einsicht der 
Anwesenden offen gelegt. 

Von keiner Seite wird das Wort zu diesem 
Gegenstande begehrt und erteilt die Versamm- 
lung dem Vorstande resp. der Kassenführung 
für die Jahre 1911 und 1912 einstimmig Ent- 
lastung. 


HI. Wahl der Vorstandsmitglieder 
und der Ersatzmanner auf 4 Jahre 
(1914, 1915, 1916 und 1917). 

Der Vereinsvorstand besteht zurzeit aus 
folgenden Herren: 

a) Direktor Adolf Schinkel-Penig, Vor- 

sitzender ; 

b) Klemens 

führer ; 

c) Direktor H. Castorf-Penig ; 

d) Dr. Max Müller-Finkenwalde und 

e) Hofrat Paul Riecke-Kriebstein; als 

I. Ersatzmann. II. Ersatzmann vakant! 

Für die unter a—e genannten ausschei- 
denden Herren ist Neuwahl vorzunehmen, je- 
doch ist Wiederwahl derselben zulässig. Für 
das verstorbene Vorstandsmitglied, Herrn Di- 
rektor Bernh. Schnitzer, ist ein neuer Ersatz- 
mann zu wählen. 

Herr Holtzhausen schlägt namens der Ver- 
sammlung die Wiederwahl der oben unter 
a—e aufgeführten Herren vor und beschließt 
die Versammlung per Akklamation einstim- 


Pester - Chemnitz, Kassen- 
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mig diesem Vorschlage gemäß. 

An Stelle des verstorbenen Herrn Schnit- 
zer wird auf Vorschlag des Herrn Direktor 
Banholzer-Weißenborn Herr Kommerzienrat 
Offenheimer, Okriftel, als II. Ersatzmann 
einstimmig in den Vorstand gewählt. 


IV. Wahl der Rechnungsprüfer.und 
deren Ersatzmänner auf die Jahre 
1914 und 1915. 

Der RechnungspriifungsausschuB für 
1911 und 1912 besteht aus folgenden Herren: 

a) Rechnungsprüfer: ı. Herr Hermann 
Holtzhausen in Chemnitz, 2. Herr Di- 
rektor Ernst Reichel in Einsiedel ; 

b) Ersatzmänner: ı. Herr Peter Sattler 
in Penig als ı., 2. Herr Carl Niezel in 
Lohmen als 2. Ersatzmann. 

Herr Direktor Schinkel schlägt namens 
des Vorstandes die Wiederwahl der sämt- 
lichen Herren vor. 

Dieser Vorschlag wird einstimmig an- 
genommen. 

Diejenigen in der Versammlung anwesen- 
den Herren, auf welche eine Wahl gefallen 
ist, nehmen auf Befragen dankend an, wäh- 
rend die übrigen Herren auf schriftlichem 
Wege um die Annahme der Wahl ersucht 
werden sollen. 


Zu Punkt V der Tagesordnung 
Verschiedenes und etwaige An- 
träge aus der Mitte der Versamm- 

lung 


bringt der Herr Vorsitzende eine Aufstellung 
über die in den letzten neun Jahren gewährten 
Unterstützungen usw: zum Vortrag. 

Herr R. Scheerer dankt namens der Ver- 
sammlung dem Vereinsvorstande für die Ver- 
waltung des Vereins. 

Sonst wird das Wort nicht weiter begehrt 
und schließt der Herr Vorsitzende mit Aus- 
druck des Dankes an die erschienenen Herren 
die Versammlung nachmittags 3 Uhr. 

Hierüber ist dieses Protokoll abgefaßt, 
vorgelesen, genehmigt, von dem Vorsitzen- 
den, Protokollführer und zwei anwesenden 
Mitgliedern unterschrieben worden. 


A. Schinkel, Vorsitzender. Klemens 
Pester, Protokollführer. August Ban- 
holzer, Mitglied. A. Schelzig, Mitglied. 


Stand der Flüsse. 
(Abgeschlossen Mittwoch, 16. Juli, 7 Uhr abends.) 


Der verflossene Juni zeitigte verschiedenartige 
Entwicklung der Wasserverhältnisse, je nachdem die 
Gewitterzuge mehr oder weniger ergiebig auftraten 
und die einzelne Gegend mehr oder minder häufig 
durchzogen. Dabei lieB sich feststellen, daß in der 
ersten Hälfte des Juni die Gewitterzige auf den 
Westen und die Mitte. des Reiches bis etwa zur Elbe 
beschränkt blieben, während in zweiter Junihälfte 
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die Gewitterzüge den Osten, und zwar den Südosten 
nebst dem angrenzenden Alpengebiet in ihren Wir- 
kungsbereich einbezogen. Der Hauptgewitterzug erster 
Junihälfte hatte sich am 3. und 4. als Hauptentladungs- 
gebiet die Vorderrhön weimarischen und hessischen 
Anteils gewählt, von wo die Entladungen jedoch noch 
ziemlich weit hin ausstrahlten, so daß auch das 
ganze Werratal bis nach Südhannover, ferner Thü- 
ringen bis zum Vogtland und der Westen bis ins 
Rheingebiet mit bedeutenden Wassermassen über- 
schüttet wurden. Auch im Auslande, besonders auf 
einem geschlossenen Gebiet des südlichen Frankreich 
und nördlichen Spanien bewegten sich zu gleicher 
Zeit ausgedehnte Gewitterzüge mit ähnlich heftigen 
Entladungen. 


lags- 


höhe i. Duderstad à 
bei Glauchau | 


Niedersch 
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Eine neue Gewitterperiode brachte sodann in 
zweiter Hälfte des Juni der 19. zunächst im Vogt- 
lande und Erzgebirge, wo z. B. in Plauen nicht 
weniger als 60 mm Niederschlagshöhe am Abend 
des 19. gemessen wurden und an den folgenden Tagen 
ebensoviel Regen niederging. Die weiße Elster über- 
schwemmte in der Folge ebenso wie ihre Zuflüsse 
weite Strecken des Vogtlandes und erreichte bei 
Elsterberg am 22. das Maximum des Juni mit 200 cm, 
ebenso wurde dieses am gleichen Tage auch im Erz- 
gebirge von der Zwickauer Mulde bei Glauchau mit 
110 cm erreicht. Auch das Fichtelgebirge und der 
Böhmerwald erhielten an diesen Tagen von aus- 
gedehnten Gewittergüssen große Wassermengen ge- 
spendet, so daß auch die von dort ausgehenden Flüsse, 
als Main, Naab, Eger sowie die Zuflüsse der Moldau 
in ihren oberen Strecken vielfach weite Ueberschwem- 
mungen verursachten. Am 26. nahm sodann im 
südlichen Bayern eine Hochwasserperiode ihren An- 
fang, die sich zunächst auf die Isar beschränkte, die 
am 27. früh bereits 272 cm bei München erreichte 
und am 28. abends nach wiederholten Schwankungen 
bis auf 305 cm gestiegen war. An den folgenden 
Tagen und in der ersten Juliwoche dehnte sich so- 
dann das Hochwasser auf die übrigen Alpenzuflüsse 
der Donau, insbesondere den Lech nebst Wertach 
sowie auf Inn, Salzbach, Traun, Enns, Drau, Mur, 
Lieser und Möll aus, wodurch insbesondere auch 
den zahlreichen Kraftwerken an den betreffenden 
Flüssen und deren Seitengewässern große Schäden 
durch Zerstörungen am Wehr und Werkkanal wie 


auch durch Verkiesung und Verschlämmung des letz- 
teren verursacht wurden. Ebenso drang das Wasser 
in die tieferliegenden Teile und verursachte an den 
Triebwerken Beschädigungen der Uebertragungsteile, 
wie Kämme und Riemen, wogegen man in letzter 
Zeit vielfach Ruberoid, wie es die Ruberoidgesell- 
schaft m. b. H., Hamburg, in wasserundurchlässiger 
und gegen Fäulnis isolierender Beschaffenheit in den 
Handel bringt, mit gutem Erfolge zur Abdichtung 
gegen aufsteigende und seitwärts eindringende Feuch- 
tigkeit angewandt hat. 

Außerhalb der eigentlichen Gewitterperioden, ins- 
besondere vor Eintritt selbiger, waren die Gewässer 
in Rückwirkung der durchschnittlich hohen Tem- 
peratur und des auch bereits im Mai anhaltenden 
Rückgangs ziemlich erheblich hinabgegangen, ins- 
besondere im Osten, wo die Flußläufe der Lausitz, 
Neumark sowie der pommerschen und preußischen 
Seeenplatte erhebliche Tiefstände zeigten, so daß 
die Leistung der Wasserkräfte allenthalben sehr un- 
zulänglich war und die Wolfschen Heißdampfloko- 
mobilen mit den verschiedenen won der Maschinen- 
fabrik R. Wolf zu Magdeburg-Buckau, angebrachten 
Verbesserungen zwecks Verminderung der Brennstoff- 
kosten dauernd in Betrieb genommen werden mußten. 
Am östlichen Mittelgebirge waren die Flüsse bis zum 
Antritt der Gewitterzüge zweiter Junihälfte ebenfalls 
bedeutend hinabgegangen und erreichte die Mulde 
bei Glauchau als Minimum den bemerkenswerten 
Tiefstand von 6 cm am 16. gegen 18 cm am 31. Mai, 
27 cm am 28. April, 15 cm am 3. März, 22 cm am 
24. Februar und 22 cm am 16. Januar 1913, woraus 
sich ergibt, daß das Minimum des Juni den bisher 
niedrigsten Stand in 1913 bewirkt hat. Auch im 
südlichen Teile des Schwarzwaldes und der Vogesen 
sowie im Schweizer Rheingebiet waren die Flüsse zu 
niedrig, so daß die Donau bereits von Beginn des 
zweiten Junidrittels ab bei der bekannten Versinkungs- 
stelle zwischen Immendingen und Möhringen bis 
zum Schluß des Juni vollständig trocken lag. Der 
niedrigste Durchschnittsstand der zum Vergleich her- 
angezogenen II Junimonate seit 1903 entfiel auf die 
Jahrgänge 1909, 1907, 1905 und 1903, von denen 
1909 und 1905 in 1908 und 1904 einen wasserarmen 
Herbst und Winter sowie einen ebensolchen Sommer 
als Vorläufer hatten, woraus man einen längeren Be- 
stand besonderer Wasserverhaltnisse folgern kann. 
1912, ıgıo und 1906 hatten den höchsten mittleren 
Junistand, dem in den genannten Jahren ein wasser- 
reicher Winter vorausgegangen war, so daß ein 
solcher den Wasserstand ebenfalls längere Zeit über 
günstig zu beeinflussen scheint. 

Im laufenden Juli haben in dessen erster Hälfte 
zunächst noch die Hochwässer vom JunischluB und 
Julianfang auf Erhaltung des durchweg günstigen 
Wasserstandes eingewirkt, während mit Beginn zwei- 
ter Hälfte die Flüsse allenthalben wieder in größerem 
Rückgange begriffen waren, der wieder verschiedent- 
lich zu Wassermangel führen dürfte. L. K. 


CER 


Gewinnung von Espartogras in Spanien. 
Espartogras wächst wild auf den Hochebenen im 
Südosten der iberischen Halbinsel. Anbau oder Kul- 
tur findet nicht statt. 
Die beste Qualität ist weiß-grün gefärbt, die 
weniger gute hat schwärzliche Spitzen. Unter borde 
versteht man besonders langes und starkes Esparto. 
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Albardin ist ein’ ähnliches Gras, das gleichfalls unter 
dem Namen Esparto in den Handel kommt. 

Das Gras wird in den Sommermonaten {März bis 
Oktober) gemäht, eingesammelt und in Bündel ge- 
schnürt. Die Kosten betragen dafür ungefähr fünf 
Pesetas für den Doppelzentner oder für das im 
ländlichen Handel übliche Quintal = 46 kg: 2,40 
Pesetas. Der Verkauf wird von den am Ankauf in- 
teressierten Firmen meist schon vor der Ernte, teil- 
weise auf Jahre hinaus, unter Gewährung von Vor- 
schüssen oder anders gearteten Darlehen abgeschlossen 
bzw. gesichert. Einige Gemeinden halten auch öffent- 
liche Versteigerungen ab. 

Der Verkaufspreis stellt sich auf etwa 3 Pesetas 
für das Quintal oder 6 bis 71/4 Pesetas für den Dop- 
pelzentner. 

Das aufgekaufte Esparto wird nach den Ausfuhr- 
häfen, deren bedeutendste Aguilas, Almeria und 
Alicante sind, geschafft und dort mit primitiven 
Stahlkämmen ausgekämmt und in Pressen, deren An- 
trieb ein Maultier. besorgt, zu Ballen geformt. 

In Cartagena betrug im letzten Jahre der Durch- 
schnittspreis 100 Pesetas für ıooo kg fob. Die 
Ausfuhrgebühren betragen pro Tonne 2,50 Pesetas, 
die Ladespesen 1,40 Pesetas. Pro Tag können un- 
gefahr 150 Tonnen geladen werden. 

Die erst kürzlich erschienene spanische Handels- 
Statistik für das Jahre 1911 bringt folgende Zahlen: 


Es wurden ausgeführt: 
Esparto, roh: 


Menge Wert 
in kg in Pesetas 
Ueber Aguilas 16 116 000 1 773 000 
„ Almeria II 574 000 1 273 000 
» Garrucha 4 438 000 488 000 
» Alicante 2 216 000 243 000 
Insgesamt (auch über andere, 
weniger bedeutende Aus- 
fuhrorte) 34 375 000 3 781 000 
Esparto, bearbeitet: 
Ueber Alicante 720 000 252 000 
» Cartagena 291 000 102 000 
» Aguilas 49 000 17 000 
R Almeria 36 700 12 800 
» Barcelona 15 000 § 200 
» Ayamonte 11 500 4 000 
Insgesamt (auch über andere, 
weniger bedeutende Aus- 
fuhrorte) 1 157 000 405 000 
| Nach den verschiedenen Bestimmungsländern 
gingen: 
Menge Wert 
in kg in Pesetas 
Esparto, roh: 
Nach Großbritannien 34 259 000 3 768 000 
» Deutschland 64 400 7 000 
» Portugal 20 300 2 200 
„ Italien 9 500 I 000 
Esparto, bearbeitet: 
Nach Frankreich 711 700 249 100 
„ Algerien 293 100 102 600 
» Italien 43 500 15 200 
„ Portugal 12 400 4 300 
„ Kanarischen Inseln 11 609 4 009 
„ Argentinien 10 900 3 809 
„ Ceuta 10 200 3 600 


Für das Jahr 1912 ist man auf die Monatsausweise 
der Generalzolldirektion angewiesen. Demzufolge be- 
trug die Ausfuhr an Esparto, roh: 38 348 000 kg 
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im Werte von 4219000 Pesetas. Esparto, bear- 
beitet: 923000 kg im Werte von 323000 Pesetas. 
Somit ‘ist die Ausfuhr an ronem Esparto ge- 
stiegen, die an bearbeitetem zurückgegangen. 
(Bericht des Kaiserl. Generalkonsulats in Barcelona.) 


ma 
Handelskammerberichte über das Jahr 1912. 
Handelskaınmer Breslau. Papier. Die in 


dem vorjährigen Bericht erwähnte ungünstige Lage 
der heimischen Papierindustrie hat im abgelaufenen 
Kalenderjahr eine weitere Verschlechterung erfahren. 
Infolge der Trockenheit des Sommers 1911 war der 
Grundwasserspiegel in ganz Schlesien auBerordent- 
lich gesunken und die Schneelage auf den Bergen im 
darauffolgenden Winter nur gering gewesen. Infolge- 
dessen litten sämtliche Betriebe auch im ersten Halb- 
jahr 1912 noch unter Wassermangel, der sich im 
Mai und Juni wieder zu einer ernsten Kalamität ver- 
dichtete. Die Beschäftigung der Fabriken im ersten 
Semester war eine gute. Die Abforderungen der 
Kundschaft waren so lebhaft, daß die Fabriken Mühe 
hatten, den eingegangenen Lieferungsverpf:ichtungen 
pünktlich nachzukommen. Die rationelle Fabrika- 
tion wurde dadurch nicht nur ungünstig beeinflußt, 
sondern es mußte auch wiederholt auf die Benutzung 
des Wasserweges verzichtet und unter Aufwendung 
höherer Frachten mit der Bahn verladen werden. 
Im Sommer flaute die Beschäftigung allmählich ab, 
und besonders nach Ausbruch des Balkankrieges 
machte sich infolge der Befürchtungen vor größeren 
kriegerischen Verwickelungen eine allgemeine Zu- 
rückhaltung im wirtschaftlichen Leben bemerkbar, 
die auch den Papierkonsum ungünstig beeinflußte. 
Dazu kam die Versteifung des Geldmarktes. Es war 
deshalb nicht möglich, bessere Preise zu erzielen, 
trotzdem die Herstellungskosten für Papier wesentlich 
gestiegen sind. Ganz besonders gilt dies von dem 
Hauptrohmaterial, dem Holz, bei dessen Bezug die 
deutsche Papierfabrikation in der Hauptsache auf 
Rußland und Oesterreich angewiesen ist. Der Steige- 
rung der Holzpreise entsprechend, gingen auch die 
Preise für Holzschliff und Zellulose ın die Höhe; 
ebenso stiegen die Preise für fast sämtliche anderen 
Roh- und Betriebsmaterialien für die Papierfabrikation 
und nicht zum mindesten die Arbeitslöhne. Trotz- 
dem im zweiten Semester die Schiffahrt fast bis 
Jahresschluß sich eines vorzüglichen Wasserstandes 
erfreuen konnte, machte sich der Wagenmangel im 
letzten Vierteljahr bedeutend stärker bemerkbar, als 
um die gleiche Zeit des Vorjahres, während die 
Schiffahrt vollständig ruhte. Auch die fiskalischen 
Gruben waren nicht in der Lage, die abgeforderten 
Kohlenmengen zum Versand zu bringen, so daß die 
Fabriken ihre eisernen Bestände nicht nur angreifen, 
sondern fast vollständig verbrauchen mußten. 

Die Ersparnisse in den Herstellungskosten, die 
einige Fabriken durch die Modernisierung ihrer An- 
lagen unter Aufwendung bedeutender Kapitalien zu 
erzielen gedachten, wurden dadurch, daB die Preise 
für die Rohmaterialien so sprunghaft in die Höhe 
gegangen sind, wieder illusorisch gemacht, und die 
Existenzmöglichkeit für diejenigen Fabriken, welche 
gezwungen sind, mit veralteten Einrichtungen weiter 
zu arbeiten, wird immer geringer. Teilweise sind 
auch einige Fabriken bereits in Konkurs gegangen. 

Packpapier. Packpapier hatte eine ziem- 
lich lebhafte Nachfrage, sowohl aus dem Inlande, 
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wie aus dem Auslande, so daß die Fabriken an- 
dauernd gut beschäftigt gewesen sind. Die Ver- 
kaufspreise konnten hier und da erhöht werden, doch 
lange nicht in dem Maße, daß sie einen Ausgleich 
für die Steigerung der Preise der Rohmaterialien, 
namentlich Kohle und Holz, hätten bieten können. 
Um die Fabrikation wirklich lohnend zu gestalten, 
ist eine ziemlich wesentliche Preiserhöhung für alle 
Packpapiersorten notwendig. 

Braunholzpapier. Die Lage des Mark- 
tes in Braunhalzpapier war im vergangenen Jahre 
genau dieselbe, wie im Jahre 1911. Die Beschäfti- 
gung war gut, ohne daß es indessen möglich wurde, 
Verkaufspreise, die den erhöhten Erzeugungspreisen 
entsprochen hätten, zu erzielen. Besonders fühlbar 
wurde ein weiteres Steigen der Arbeitslöhne sowie 
die erhöhten Einkaufspreise für das Hauptrohmaterial 
(Holz). 

Pappen. Nachdem das Jahr ıgıı infolge 
seiner außerordentlich niedrigen Wasserstande für 
die Pappenfabriken nicht nur durch Verringerung 
der Betriebskraft, sondern auch durch das völlige 
Versagen der Binnenschiffahrt ein außerordentlich 
ungünstiges gewesen war, hätte man bei dem guten 
Geschäftsgange der Industrie auch für die Ver- 
packungsbranche, also für die Pappenindustrie, auf 
eine günstigere Konjunktur rechnen können. Der 
Markt war jedoch infolge der teilweisen Ueberproduk- 
tion früherer Jahre und der größtenteils ungenügen- 
den Verkaufsorganisationen der kleineren Pappen- 
fabriken derartig erschüttert, daß noch Monate ver- 
gingen, ehe endlich die ersten Zeichen der Besse- 
rung eintraten. Am Jahresschlusse schienen mit dem 
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überall zunehmenden Bedarf und der allgemeinen Er- 
schöpfung der Lager aus früheren Jahren endlich 
bessere Verhältnisse einzutreten. Besonders im In- 
land hat sich die Nachfrege so stark entwickelt, daß 
sie teilweise dringend wurde und es sich endlich 
ermöglichte, einige Preisbesserungen durchzusetzen. 
Diese entsprachen zwar noch keineswegs den ge- 
steigerten Preisen für Kohlen und Rohmaterialien 
und den allseitig gestiegenen Löhnen, lassen jedoch 
der Hoffnung Raum, daß die Fabriken allmählich 
zur Ueberzeugung gelangen werden, daß ein Weiter- 
arbeiten mit den seitherigen verlustbringenden Preisen 
nicht möglich ist. 


CR 


Zolltarifierung von Waren. 


Rumänien. Die rumänische Generalzolldirck- 
tion hat mit Runderlaß Nr. 19133 vom 6./19. Mai 
1913 folgende Zolltarifentscheidungen bekanntgegeben: 

Unter „Lumpenpapier“ — Artikel 428, Zoll- 
satz 80 Lei für 100 kg — ist nur dasjenige Papier zu 
verstehen, welches in seiner Zusammensetzung wenig- 
stens 50 v. H. Lumpen enthält. 

Papier, welches unter 50 v. H. Lumpen enthält, 
wird nach den der Art des Papiers entsprechenden 
Tarifnummern verzollt. 

Es ist selbstverständlich, daß die andern unter 
Artikel 428 aufgeführten Sorten von Papier, wie 
Briefpapier, Löschpapier, holländisches Papier usw., 


nach diesem Artikel ohne Rücksicht auf den Lum- 
pengehalt 


verzollt werden. 


Berlin. 

Die Situation ist unverändert. Selbst bei streng- 
ster Prüfung der Marktlage läßt sich kein neues 
Moment feststellen. Auch die größten Optimisten 
werden übrigens in der Hundstagszeit keine Aen- 
derung erwarten. So schleppt sich denn das Ge- 
schäft müde und verdrossen dahin. Die betreffen- 
den Kreise haben sich einem gewissen Fatalismus 
ergeben und eingesehen, daß alle Anstrengungen 
an dem derzeitigen Zustande nichts zu ändern ver- 
mögen, und so hat wenigstens der Ansturm auf den 
hiesigen Markt nachgelassen, der bereits recht er- 
heblichen Schaden angerichtet hatte. Man muß 
eben diese Zeit verstreichen lassen, der Bedarf muß 
sich über kurz oder lang doch wieder einstellen. 
Er kann wohl eine Zeit hindurch ruhen, macht sich 
dann aber doch wieder geltend. Wenn diese Ein- 
sicht erst einmal Gemeingut aller geworden sein 
wird, werden die Verhältnisse einer Gesundung ent- 
gegengeführt werden. Von dem gegenwärtigen Augen- 
blick sind sie nicht zu erwarten, was jedem, der die 
örtlichen Verhältnisse kennt, klar ist. Geduld muß 
geübt werden, nur sie kann zu dem ersehnten Ziele 
führen. 


Chemikalien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Vom siızilianischen Schwefelmarkt ist keine son- 
derliche Aenderung zu bemerken, nur daß die Preise 


für prompt von Juli-August weiter einen kleinen Rück- 
gang zu verzeichnen haben, während spätere Termine 
weniger nachgegeben haben. Nach den Balkanstaaten 
gehen immer noch an die div. Pulverfabriken prompte 
größere Posten von gem. raff:mertem Brockenschwefel. 
Zur Cholerabekampfung und gegen ihre Verbreitung 
werden sofortige Absendungen nach dem Balkan 
und den infizierten Ländern des Mittelmeers vorgenom- 
men. Die Verschiffungen für Zuckerfabriken seitens 
der div. Großfirmen ın raffın. Brocken- und Stangen- 
schwefel sind jetzt in vollem Gange. Sonst liegt 
Schwefelgeschäft im allgemeinen recht ruhig. Engl. 
Chlorkalk, China-Clay ohne wesentliche Aenderung. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 8.95 


» » » » Dia > » > 8.80 

» » > » Illa ous » » * 8.75 

» > =~ » » Illa buona » > 8.70 
» brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 

» ae ner) raffiniert lose 9.80 

» » br. inkl. Sack 10.30 

» Stangenschwefe “raffiniert br. inkl. Sack 10.60 

» « in ?/s Ztr.-Geb. 11.05 

» Bisckenschwetel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 10.95 

» Floristella halbraff. gem. » » » >» 10.10 

» Rohschwefel gem. > > » » 10.15 

Prompte Kasse mit 1!/,°/, Skonto. Cif Hamburg 

Rotterdam, Antwerpen: bei je grösseren Posten 

über 1913 Raten. — Ferner billigst: nach ein- 
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gehenden Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- 
und Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia — in Stficken in °/, Ze, rn 12.20 
>» D en >» >» 13.20 
» >» Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.— 
» » China Clay brutto in Säcken Qualität la 5.05 
>» » > » > >» » >» Il 4.25 
» D » > > » » » Ill 4.05 
> D » » > >» » » IV 3.95 
» >» » » >» > » » V 3.75 
» » » » > > » P. W. E. 3.60 
» >» > » > » » P. W. 3-50 
» » Talkum >» » » » I 8.50 
>» » » > » » > U 7.50 
> » > > » > > UI 6.50 
» » China Clay weitere Nuancen 3.45 bis su 2.75 
» > Chlorkalk 35/37 Jo Hartholsgeb. über 1913 12.50 
» > » 35/37 Bin Weichholsgeb. üb. 1913 12.10 
» >» Chroms. Kali, rotes, kristall. d nach 65.50—67.50 
» » Chroms. Natron, kristall. Quant. 55.50—57.50 


franko Waggon deutsche Stationen 


» > re kalziniertes, in Stücken 6.15 
>» > » gemahlen 6.65 
» > Mineralweiss f. = a se extra 5.50 
sg bD » » gut 5.— 
» » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» » Schwefels. Tonerde in Gebind. 875 
» » Soda, kaust. 70/72 °/o in eisernen Trommeln 20.75 
» » > » 60/62 °/o » » > 18.75 
> > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.— 


inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 112.25—113.25 
» » > kL > > » 111.25—112.25 
Netto Kasse über 1913-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je grösseren 
Posten in Raten: Juli bis Okt. in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt in diesem Artikel ist flau. 
Die augenblicklichen Notierungen sind: B 18,75, 
D 10,85, E 19,85, F 19,90, G 19,95, H 20 Mk., alles 


pro 100 Kilo netto inkl. Faß, Tara 14 Prozent, ab 
Lager Hamburg, zur prompten Lieferung, Kassa ab- 
zuglich 1 Prozent. 

Zu diesen Preisen ist 
bis Oktober cr. zu haben. 
wird ein Aufschlag von 25 Pf., für Dezember ein 
weiterer von 15 Pf. pro 100 Kilo gefordert. 

Terpentinöl. Hierin ist der Markt eben- 
falls ruhig. Loko und Juli kostet 56,50, August 
55,50, September 56,50, Oktober-Dezember 58 Mk., 
alles pro too Kilo netto, inkl. Barrel, Original-Tara, 
ab Lager Hamburg, Kassa abzüglıch ı Prozent. 


Sachsen. 


Der schleppende Geschäftsgang ın der Holzstoff- 
branche hat auch in der vergangenen Woche noch 
angehalten. Die abgeschlossenen Quanten werden 
zwar prompt hereingenommen, aber sonst ist wenig 
Leben im Geschäft zu spüren. Die Produktions- 
verhaltnisse waren im allgemeinen gut, weil der 
günstige Wasserstand einen vollen Betrieb gestattete. 
Die Schleifholzzufuhren genügten dem Bedarf jetzt 
auch vollständig. Die Preise sind aber noch sehr 
hoch, wenn sie auch gegen die im Anfang des 
Jahres etwas zurückgegangen sind. 

Das Pappengeschäft kann im allgemeinen als 
befriedigend angesehen werden. Die Fabriken sind 
in allen Sorten voll beschäftigt, auch die Nach- 
frage ist als gut zu bezeichnen, wenn man auch nicht 


auch eventl. Lieferung 


Für November-Lieferung . 


von besonders starkem Bedarf sprechen kann. Ge- 
klagt wird noch sehr über niedrige Preise. 

Der Wasserstand der Flüsse ist infolge an- 
dauernder Niederschläge nicht zurückgegangen. Es 
kann in Niedersachsen überall mit voller Turbinen- 
belastung gearbeitet werden. 

Im Erzgebirge hat sich die Marktlage nicht viel 
verändert, das Geschäft bewegt sich im Rahmen der 
Abschlüsse, während der freihändige Verkauf ganz 
ruht. Die in der vorigen Woche niedergegangenen 
Regenfälle brachten wieder Vollwasser, so daß die 
Produktion als gut, wenn auch nicht als voll zu be- 
zeichnen ist. Der Wasserstand der FluBlaufe ist 
schon bedeutend wieder zurückgegangen, so daß 
bald wieder mit knappem Wasser zu rechnen ist. Das 
Pappengeschäft ist flau, die Preise lassen zu wün- 
schen übrig. 


Westfalen. 


Der Geschäftsgang auf dem rheinisch-westfalischen 
Papier- und Pappenmarkte erregte in jüngster Zeit 
dadurch die Beachtung weiterer Kreise, daß die 
Börse die Aktien der Papier- und Zellstoffwerke 
derart zurückhaltend behandelte, daB durchweg recht 
erhebliche Kursrückgänge zu verzeichnen waren. Im 
groBen und ganzen jedoch war die Tendenz für alle 
Papier- und Pappenaktien rückläufig. In gewisser 
Weise hängt diese geringere Bewertung der Aktien 
der Papier- und Pappenfabriken mit der gegenwärtig 
wenig erfreulichen Lage des Papiermarktes zusam- 
men. Das Geschäft ist rundweg als still zu bezeich- 
nen. Der Abruf in Druckpapieren ist fortgesetzt 
klein; es wird insbesondere darüber geklagt, daß 
dic endgültigen Verbraucher in neuerer Zeit die 
Abschlüsse teilweise micht ganz auf der früheren 
Grundlage verlängert haben, sondern recht betracht- 
liche Preiskonzessionen verlangten, die meistens rund- 
weg abgewiesen werden mußten, weil sie mit den 
Selbstkosten der Werke nicht in Einklang zu brin- 
gen waren. Die Unterbringung der dadurch frei- 
bleibenden Mengen gewöhnlicher Druckpapiere macht 
jedoch bei der Zurückhaltung des Großhandels wie 
der Verbraucher Schwierigkeiten. Nun ist zwar der Ver- 
kauf holzhaltiger, gewohnliche Zeitungsdruckpaniere 
syndiziert und die jetzigen Preise werden als un- 
genügend bezeichnet, es ist aber fraglich, ob es 
dem Verband gelingen wird, dieselben unter die- 
sen Verhältnissen in die Höhe zu bringen Es 
wird schon Schwierigkeiten bereiten, sıe zu halten. 
Das erstere darf schon jetzt als ziemlich aus- 
geschlossen betrachtet werden, wenn die Werke fort- 
fahren, die Erzeugung derart hochzuhalten, wie es 
bisher der Fall gewesen ist; dieser Produktion ent- 
spricht der Verbrauch nach keiner Richtung, zu- 
mal die Lage der Buchdruckereien und der Verbrauch 
der Zeitungsdruckereien nach wie vor nicht als glän- 
zend bezeichnet werden kann. Die Zeitungen haben 
vielfach nicht den Beilagenbedarf anderer Jahre, und 


das macht für maschinenglatt Zeitungsdruck viel 
aus. Von einer Besserung des Herbstgeschäfts, die 
dringend zu wünschen wäre, kann nur dann die 


Rede sein, wenn es gelingt, die Erzeugung in holz- 
haltig Zeitungsdruck schon jetzt recht wesentlich ein- 
zuschränken. In satiniert Druck ist das Geschäft 
insofern etwas besser, als doch wenigstens nicht 
ein so großer Druck infolge Ueberangebots auf 
dem Markte liegt, wie dies bei Zeitungsdruck der 
Fall ist. Leider ist in satiniert Druck wieder in 
nächster Zeit eine Vergrößerung der Erzeugung zu 
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erwarten, und es wird nicht lange dauern, so wer- 
den sich auch hier wieder die Klagen über die 
Ueberfullung des Marktes mehren. Pack- und 
Tütenpapiere sind zwar noch immer rege gefragt, 
die Preise befriedigen indessen in keiner Weise, 
insbesondere nich, insoweit Zellulosepapiere in Be- 
tracht kommen, die den Werken kaum den beschei- 
densten Nutzen lassen. Farbige Prospekt- und 
Umschlagpapiere sind in guter Frage, es war bis- 
her möglich, die im zeitigen Frühjahr vorgenomme- 
nen Preiserhöhungen für neue Schlüsse durchhalten 
zu können. Das Geschäft in holzfreien Schreib- 
und Druckpapieren war lebhaft, über die Preise wird 
jedoch ganz allgemein geklagt. Das Pappengeschäft 
liegt recht, still; Lederpappen werden zwar leidlich 
abgerufen,»indessen liegen die Preise nicht sonder- 
lich günstig und auch das Angebot wird umfassender; 
was namentlich den minder guten Holzpappen durch- 
aus nicht günstig sein kann. 


England. 


In den letzten vierzehn Tagen hat sich nicht 
viel verändert. Im Geschäftsverkehr ist eine gewisse 
Abschwächung unverkennbar, obgleich er immer noch 
sehr lebhaft ist, ganz besonders in der Papier- und 
verwandten Industrie. Aber man fühlt, daß die trei- 
bende Kraft fehlt, die bis noch vor ganz kurzer Zeit 
so stark fiervortra.e. Der Höhepunkt der Hoch- 
konjunktuf ‘ist überschritten, und wir befinden uns in 
einem langsamen, unausbleiblichen Abstieg in etwas 
ruhigere geschäftliche Verhältnisse. Im großen und 
ganzen sieht man diesen Umschwung nicht gerade un- 
gerne, wird es doch jetzt Gelegenheit geben, den durch 
den lange anhaltenden Hochdruck aufgeriebenen Ar- 
beitskräften, wie auch den Betrieben selbst einige 
Erleichterung zu gewähren. In den letzten Wochen 
ist der geschäftliche Verkehr durch die in vielen 
Fabriken und Handelsbetrieben stattfindenden Inven- 
turen zum Teil beeinträchtigt worden, aber abgesehen 
davon sind die Verhältnisse in den Papierfächern 
doch sehr gesund, und man hat großes Vertrauen 
in die Zukunft und erwartet jedenfalls keinen wesent- 
lichen Abfall noch im Laufe dieses Jahres. Man ist 
der Ansicht, daß, da die Hochkonjunktur, nicht wie 
es bei solchen Erscheinungen meistens der Fall ge- 
wesen ist, sich sprungweise, sondern langsam und 
stetig entwickelte, auch der Rückgang nur ein all- 
mählicher werden wird, also ein jäher Abfall, mit 
den gewöhnlich damit verbundenen unerfreulichen 
Folgen nicht, zu befürchten sein dürfte. 


Die Auftragsbestände in Papieren aller Art, wie 
auch Papierwaren sind sehr bedeutend und sichern 
auf längere Zeit reichliche Beschäftigung. Der Ver- 
brauch von “Druckpapieren im Buchverlag, der seit 
geraumer Zeit eine ganz außerordentliche Tätigkeit 
entfaltet, steigt zusehends und läuft in ganz enorme 
Zahlen und ist, wie verlautet, eher in Zunahme als 
in Abnahme begriffen. Wie viel von diesem Bedarf 
durch ausländische Fabrikate gedeckt wird, ist sehr 
schwierig zu sagen; immerhin jedoch kommt davon 
der größte Teil der einheimischen Industrie zugut, 
da gerade die größten Verlagsfirmen behaupten, für 
ihre Riesenauflagen billiger, aber sehr preiswerter 
Werke ausschließlich Papiere einheimischen Fabri- 
kates zu verwenden. Die Sommerferien fangen an sich 
im Geschäftsleben einigermaßen fühlbar zu machen, 
vom überseeischen Markt wird aber recht Günstiges 
berichtet; ausgiebige Bestellungen gehen in befrie- 


digender Weise ein; doch stößt man neuerdings wieder 
auf verschärften ausländischen Wettbewerb, ger auf 
die Preisverhältnisse drückt, welche so wie so besser 
sein dürften. Die Herstellungskosten gehen zusehends 
in die Hohe, ohne daß man in allen Fällen durch 
entsprechend erhöhte Verkaufspreise der fertigen 
Ware einen Ausgleich schaffen könnte; deshalb hört 
man in dieser Hinsicht auch wieder Klagen, welche 
nicht ganz unberechtigt sind. So lange eben der 
scharfe Wettbewerb und die starke Einfuhr anhält, 
werden diese Klagen ebenfalls andauern. Der Chemi- 
kalienmarkt befindet sich auf dem Wege einer ste- 
tigen Besserung. Die Nachfrage mehrt sich und 
auch die Verschiffungen. Abgänge in Bleichkalk 
sind befriedigend bei fester Notierung = Lstr. 5.7.6 
die Tonne fco. Waggon loko. Kaustische Soda ist 
etwas ruhiger. Preise unverändert; dagegen ist das 
Geschäft in Ammonia-Alkali bei 3,16 bis 4,— Lstr. 
Soda, Alaun und Schwefel sind ebenfalls gute Um- 
satze zu verzeichnen. Der Markt in Zellstoff ist 
lahmgelegt, das feste Verharren der Verkäufer auf 
ihren Preisen für nächstjährigen Bedarf schließt Ge- 
schäft aus. 


Der Markt in Holzschliff hat durch forcierte Ver- 
käufe von angehäuften Vorräten eine starke Ab- 
schwächung erfahren und man spricht von Abschlüssen 
die in den letzten Tagen für prompte Abnahme zu 
40 sh. die Tonne gemacht worden seien; für größeres 
Geschäft und spätere Lieferung ist jedoch unter 
45 bis 46 sh. die Tonne nicht anzukommen, was eher 
dem richtigen Verhältnis entspricht. Esparto. Ge- 
schäft befriedigend. Verkäufer halten zurück, um No- 
tierungen nicht zu verschlechtern. Lumpen. In 
London hat sich der Markt in den letzten Wochen 
abgeschwächt, nicht aber in den Bezirken Bristol, 
Lancashire und Schottland, wo die Nachfrage eine 
sehr lebhafte ist. Papierabfälle besserer Sorten gehen 
flott ab und sind stark gesucht, billigere vernach- 
lässigt, Vorräte häufen sich an und schwächen Preise. 
Harz, Leim- und Leimstoffe, Geschäftslage im ganzen 
befriedigend ohne Preisveränderungen. Mineralien- 
Markt ist sehr kräftig. Notierungen von Mineralweiß, 
China-Clay, französische Kreide und Baryt sind fest. 
Kommt der beabsichtigte Verband der Clay-Produ- 
zenten zustande, wird wohl mit einer Preiserhöhung 
zu rechnen sein, obgleich in Interessentenkreisen be- 
zweifelt wird, daß bei den großen Profiten die die 
China-Claywerke machen, eine wesentliche Erhöhung 
möglich ist. Durch den Zusammenschluß der Mineral- 
weiB- und Gipswerke sind die Preise auch nur wenig 
gestiegen, weil, hätten die Lieferanten auf höhere 
Notierungen bestanden, die Gefahr für sie vorgelegen 
hätte, daß die Konsumenten andere Werke unter- 
stützten oder zur Errichtung eigener Werke schreiten 
würden, zur Deckung ihres eigenen Bedarfes in diesen 
Materialien. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Die Marktlage zeigte auch in der 
verflossenen Woche keine Aenderung. Sowohl trocke- 
ner als auch feuchter Holzschliff ist andauernd reich- 
lich angeboten, während die Nachfrage zu wünschen 
übrig läßt. 


Zellulose. Während das Geschäft für prompte 
Lieferung weiterhin ruhig blieb, zeigen die Kon- 
sumenten erhöhtes Interesse für Abschlüsse über meh- 
rere Jahre. Es wurden in der verflossenen Woche 
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größere Verkäufe für Lieferung bis zum Jahre 1917 
getätigt, nachdem die Zellstoffabrikanten den Kon- 
sumenten durch Stellung günstiger Preise, die aller- 
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dings immerhin ziemlich viel höher sind, als die 
AbschluBpreise für das Jahr 1913, entgegengekom- 


men sind. 


Geschäfts-Berichte. 


W. Hagelberg, Akt.-Ges. in Berlin (Luxus- 
papierfabrik). Der Abschluß für das am 31. März 
d. J. abgelaufene Geschäftsjahr 1912/13 ergibt nach 
Abschreibungen von 371101 (i. V. 402 354) Mk. einen 
Verlust von 23130 Mk. gegenüber einem solchen 
von 296396 Mk. im Jahre ıgıı/ız. Die Berliner 
Stelle des Unternehmens und die Londoner Filiale 
haben im Berichtsjahr mit erhöhtem Gewinn gearbei- 
tet, während die Filiale New York einen Verlust 
von 78592 (93588) Mk. ausweist. Es soll vor- 
geschlagen werden, den Fehlbetrag von 23 130 Mk. 
aus dem Reservefonds zu decken, der hiernach noch 
mit 15248 Mk. zu Buche stehen würde. 

E. A. Schwerdtfeger A. G. (Luxuspapierwaren- 
fabrik) in Berlin. Die Gesellschaft erzielte einen 
Reingewinn von 86750 (i. V. 81968) Mk. Verlust). 
Davon wird die Unterbilanz von 77265 Mk. ge- 
deckt. Der Rest wird der Reserve und dem Del- 
krederefonds überwiesen. 


2 


Geschäfts-Nachrichten. ` ` 


Alle Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 
von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 
kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 

sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Bammental.. Die Papier- und Tapetenfabrik 
Bammental, A.-G. in Bammental bei Heidelberg hat 
in der rekonstruierten Form auch in diesem Jahre 
zufriedenstellend gearbeitet. Neben reichlichen Ab- 
schreibungen soll der auf den ı9. Juli einberufenen 
Generalversammlung die Ausschüttung einer Divi- 
dende von 6 Proz. vorgeschlagen werden. 

Berlin. Bernhard Deseler, Luxuspapierfabrik für 
Photographie, Berlin. Die Prokura des Hermann 
Groß ist erloschen. 

Bremen. Joh. von Minden & Co, Kartonnagen- 
fabrik, Bremen. Johann Diedrich von Minden ist 
als Gesellschafter ausgeschieden. Seitdem setzt der 
bisherige Gesellschafter Friedrich Wilhelm Thiemann 
das Geschäft unter -Uebernahme der Aktiven und Pas- 
siven unter der Firma Friedrich Wilhelm Thiemann 
fort. 
Düsseldorf. Papierfabrik Uetersen Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung, hier. Papierfabrik Reis- 
holz Aktiengesellschaft, hier. Die Prokura des Hans 
Schoeller in Kabel ist erloschen. 

Göppingen. Gustav Bertz, PapiergroBhandlung 
in Göppingen. Dem Sohne Gustav Bertz jun., Kauf- 
mann in Göppingen, ist Prokura erteilt. 

— Göppinger Papierfabrik G. Krum. Herr Fa- 
brikdirektor Richard Scharf hat seine Stellung am 
15. v. M. niedergelegt und ist seine Prokura erloschen. 
An seine Stelle ist Herr Fabrikdirektor Emil Scholt- 
zel getreten, dem Prokura erteilt wurde. Ferner 
wurde dem langjährigen, bewährten Mitarbeiter der 
Firma, Herrn Heinrich Zimmermann, Handlungsvoll- 
macht erteilt. 

Guben. Einen neuen Fabrikbetrieb für Karton- 
nagen beabsichtigt der Fabrikant S. Simon aus Dres- 
den hier zu eröffnen. 


Hamm, Westf. Karl Vogt, Papier- und Schreib- 
warenhandlung in Hamm. Das Geschäft ist an den 
Kaufmann Walter Bischof in Hamm übertragen. Die 
Firma lautet jetzt Karl Vogt (Inh. Walter Bischof). 
Der Uebergang der im bisherigen Betriebe des Ge- 
schäfts begründeten Forderungen und Verbindlich- 
keiten auf den jetzigen Inhaber ist ausgeschlossen. 
— (Geschäftsbranche: Papier- und Schreibwaren- und 
Bureauartikel.) 

Hildesheim. Heinr. Ad. Lücke, Papiergroßhand- 
lung, Hildesheim. Der frühere Firmeninhaber Kauf- 
mann Lücke ist verstorben, das Geschäft ist an Kauf- 
mann Walter Schwartner in Hildesheim veräußert. 
Der Uebergang der in dem Betriebe des Geschäfts 
begründeten Forderungen und Verbindlichkeiten ist 
bei dem Erwerbe des Geschäfts durch den Kaufmann 
Schwartner ausgeschlossen. 


Hof i. B. Hofer Geschaftsbiicherfabnk Christian 
Bauer Nachfolger Willy Schmälzlein in .Hof. Buch- 
bindermeister Christian Bauer in Hof hat am ı. Juli 
1913 diese Geschäftsbücherfabrik, Buchbinderei und 
Schreibwarenhandlung samt Firma von den Erben 
des Vorbesitzers ohne Forderungen und Verbindlich- 
keiten käuflich zur Weiterführung übernommen und 
läßt bei der Firma den. Zusatz „Nachfolger Willy 
Schmälzlein“ fallen. e - 


Kempten, Algäu. M. Schachenmayrsche Papier- 
fabrik, Firma in Kempten. Die Prokura Schölzel ist 
erloschen. Prokura ist erteilt dem Direktor Karl 
Wassermann in Kempten. 

Limbach, Sachsen. Ernst Keil Nacht, Karton- 
nagenfabrik in Limbach. Die dem Kaufmann Hein- 
rich Wilhelm Johannes Richter in Limbach erteilte 
Prokura ist erloschen. Der bisherige Inhaber, der 
Kaufmann Wilhelm Albert Reichenbach in Leipzig, 
ist ausgeschieden. Der Kaufmann Heinrich Wilhelm 
Johannes Richter in Limbach ist Inhaber. 


Mühlhausen, Thür. Im Handelsregister ein- 
getragen ist die Firma Thüringer Papierwarenfabrik 
C. Schröter, Mühlhausen i. Th. Persönlich haftende 
Gesellschafter: Fabrikant Albert und Alois Schröter, 
Mühlhausen i. Th. Zu gleicher Zeit ist die eingetra- 
gene Firma Christoph Schröter, Mühlhausen i. Th, 
gelöscht. ‘th 


Ausländische Geschäfts. Nachrichten. 


Campana, Argentinien. Ein bedeutender Kon- 
kurs ist derjenige der Firma Pablo Donti, Eigentümer 
der Papierfabriken in Campana und Vicente Lopez 
(Argentinien), welcher als Hauptursache seiner Zah- 
lungsunfähigkeit die Verluste angibt, die er bei dem 
kürzlichen Brand der Fabrik in Vicente Lopez erlitten 
hat. Die Passiven erreichen 3,89 Millionen Pesos. 
Die Aktiven setzen sich zusammen aus dem auf 
2,88 Millionen angegebenen Buchwert der beiden 
Fabriken und 1,82 Millionen Pesos an Materialien, . 
Waren und Grundstücken. | 

Hyltebruk bei Halmstad, Schweden. In den Vor- 
stand der Sulfitzellulose- und Papierfabrik Hylte 
Bruks Aktiebolag traten an Stelle von Anders Olsson 
(vorher Direktor) und Gustaf Th. Schéele der Groß- 
händler Josef Davidson in Ölmestad und Disponent 
Joh. Alfred Christensson in Torup ein. 
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Marbäck, Schweden. In den Vorstand der Holz- 
schleiferei und Pappenfabrik Marbäcks Fabriksaktie- 
bolag, trat an Stelle von N. O. Kolberg. Freiherr 
Carl Sixten Fleetwood in Norrköping ein. A. 

Matfors} Schweden. Als Vorstandsmitglied der 
Holzschleiferei Tuna Fabriks Aktiebolag trat an 
Stelle von Halfdan Mathiesen Fabriksbesitzer Gustaf 
Oskar Orn in Matfors ein, der allein die Firma 
zeichnet. A. 

Norrköping, Schweden. In den Vorstand der Pa- 
pierfabrik Holmens Bruks- och Fabriks Aktiebolag 
trat ferner ein Hofgerichtsnotar Ernst Samuel Wah- 
ren in Norrköping, der auch das Recht erhielt, die 


Firma zu zeichnen. A. 
Wien. Elbemühl Papierfabriks- und Verlags- 
Gesellschaft. Generaldirektor Ernst Prinzhorn in 


Wien als Mitglied des Verwaltungsrates, Oberbuch- 
halter Johann Hannig in Wien, Direktor Ingenieur 
Emil von Linhart in Wien, kais. Rat Karl Müller in 
Prag und Generalsekretär Dr. Leopold Winkler in 
Wien als Prokuristen, sämtlich mit statutenmäßigem 
Firmierungsrecht, eingetragen. 


Wilhelmsburg, St. Pölten, Niederösterr. Ge- 


löscht wurde die Firma Wagners Wilhelmsburger 
Papierfabrik in Wilhelmsburg (St. Pölten, Nieder- 
österreich) infolge Gewerbezurücklegung. 
| pen 

Brände. 


Nettigsdorf (Oesterr). Im Papiermaschinen- 
saal der Papierfabrik Nettigsdorf ist, nach dem „Neuen 
W. Tageblatt" am 7. d. M. durch KurzschluB im 
Regulator’ ein Brand ausgebrochen, der den Dach- 
stuhl einäscherte, an den Maschinen großen Schaden 
anrichtete und beiläufig 60 Waggonladungen Holzstoff 
vernichtete. 

Wehlitz bei 


Schkeuditz In der der Firma 


F. W. Weber in Leipzig und Wehlitz ge- 
hörenden — Papier- und Pappenfabrik Wehlitz 
brannte am 10. d M. ein Lagerschuppen . mit 


Papierabfällen. Für die Fabrik selbst war keine Ge- 


Zwangsversteigerung 


Am Mittwoch, den 23. Juli 1913, vor- 
mittags |! Uhr, werde ich in Schopf- 
heim an Ort und Stelle gegen bare 
Zahlung im OL SIESCANNEAWERE 
öffentlich versteigern: 


2 neue Stoffänger 


System Lembree & Bertrand. 


Zusammeßkunft um !/s11 Uhr beim 
Rathaus. 


zum Abklopfen 
von Rost, Kruste etc 


Sohepfheim I. W., den 15. Juli 1918. Schlägt keine Scharten ert stelle des 
Gerichtsvollzieher. CCC EEE BERLIN S. 42 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 
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fahr vorhanden, da der Schuppen abseits liegt. In- 
folgedessen wurde auch der Betrieb nicht gestört. 
Der Schaden ist durch Versicherung gedeckt. 


Todesfälle. 


Budapest. Am 30. Juni ist der Präsident der 
Ersten ungarischen Papierindustrie-Aktiengesellschaft,, 
Magnatenhausmitglied Baron Josef v. Hatvany, ge- 
storben. 

Hainewalde i. Sa. Herr Adolf Friedr. Kretzsch- 
mann, Inhaber der Oberlausitzer Papier- und Pappen- 
fabrik zu Hainewalde i. Sa. ist im 46. Lebensjahre 
in, Zittau i. Sa. gestorben. 

Graz. Herr Papierfabrikbesitzer Ludwig Kranz 
in Graz ist gestorben. 


v Kleine Mitteilungen 


Arbeiterfürsorge. Die Aktiengesellschaft der 
Rigaer (Kreis Riga) Papierfabrik hat 10000 Rbl. für 
einen Kindergarten für Arbeiterkinder zum Gedächt- 
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Belgische Papierfabrik mit 2 Papiermaschinen 


sucht energischen 


Fabrikations Chel 


(Betriebsleiter) 


der geübter Färber sein muß. — Offerten unter 
P. F. 5137 an die Expedition d. »Papierfabrikant«. 
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Le Papier-Industrie rd 
: lands und der Schweiz : 


Bezugsquellen- Verzeichnis 


der Erzeugnisse sowie Papiermuster 
Preis geb. 6 Mk. exklusive Porto. 


Verlag Alfred Birkner. 


Zu beziehen durch die Geschäfts- 


fürFlammrohr- 
uRöhrenkessel 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 


Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik = 
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nis an das Romanow-Jubiläum und 7500 Rbl. zur 
Unterstützung unbemittelter Arbeiter und Angestellter 
gespendet. 

Jubiläum. Die Inhaber der Firma Stähle & 
Friedel, Buchdruckerei, Lithographie, Steindruckerei 
und Papierwarenfabrik in Stuttgart, die Herren Eugen 
Rieger und Reinhold Rall, feierten am ı. Juli das 
25 jährige Jubiläum der Uebernahme der Firma von 
dem Gründer Herrn Carl Stähle. 

Dank für lange, erfolgreiche Arbeit. In der 
Hauptversammlung von Uddeholms Aktiebolag, welche 
unter der Firma Stjerns Aktiebolag auch Sulfit- und 
Sulfatzellulosefabriken betreibt, am 3. Juli in Karl- 
stad brachte der Vorsitzende Bankier C. Cervin aus 
Stockholm dem kaufmännischen Direktor Carl 
Danielsson, der Ende des Jahres abgeht, für 
seine lange und erfolgreiche Arbeit den Dank der 
Firma dar, die ihm eine Jahrespension von 12 000 Kr. 
zu bewilligen beschloß und sein Bildnis in Oel malen 
lassen will, um es ihrer Porträtgalerie einzuverleiben. 
Für seine Verdienste um die Eisenindustrie erhielt D. 
kürzlich die Große Goldene Medaille des schwedi- 
schen Järnkontoret. A. 

Arbeitseinstellungen in der Papierindustrie 
Finnlands ıgı2. An den finnländischen Papierfabri- 
ken kamen im Jahre 1912 bei drei Arbeitgebern mit 
zusammen 3482 Arbeitern Ausstände vor und zwar 
streikten 2572 Mann, von denen nur 558 organisiert 
waren, zusammen 89 Tage, wodurch 110860 Arbeits- 
tage verloren gingen. Das Ergebnis war in zwei 
Fällen mit 166 Arbeitern ein Vergleich, in einem 
mit 2406 Arbeitern wurden die Bedingungen der Ar- 
beitgeber angenommen. A. 

Der in der Papier- und Zellstoffabrik in Ober- 
leschen beschäftigte Schlosser Erich Rüdiger hat 
beim Gießen flüssigen WeiBmetalls, das ihm ins 
Gesicht spritzte, schwere Verbrennungen erlitten, so 
daß das Augenlicht gefährdet ist. — In der Papier- 
fabrik Oeventrop geriet ein kaum zwanzigjähriger 
Arbeiter in das Getriebe einer Papierpresse, und zwar 
so unglücklich, daß ihm der linke Arm ganz abge- 
dreht wurde. Er wurde sofort zum städtischen Kran- 
kenhause in Arnsberg transportiert, wo ihm der Arm 
bis auf einen kurzen Stumpf abgenommen werden 
mußte. — In der Cosackschen Papierfabrik in Arns- 
berg verunglückte der zirka 20 Jahre alte Arbeif€r 
Wasum, indem: er in eine Papierwalze geriet, wodurch 
ihm der Kopf und Brustkorb zerquetscht wurden, so 


Höchst günstige Gelegenheit. 


Eine mit den neuesten maschinellen Installationen ein- 
gerichtete, in einer verkehrsreichen Gegend, mit geeignetem 
Wasser sowie genügenden Arbeitskräften versehene und zur 
Herstellung photographischer Roh- und Feinpapiere höchst 
günstig gelegene und sehr gut eingeführte Papierfabrik 
sucht zur Geschäfts-Ausdehnung und Aufstellung einer wei- 
teren Papiermaschine Teilhaber mit Einlage. 

Genanntes Etablissement wäre nicht abgeneigt, mit einer 
bedeutenden Firma dieserhalb in Verbindung zu treten. 

Ueber günstige Zukunft stehen die besten Auskänfte 
zur Verfügung. 

Offerten unter P. F. 5122 sind zur Weiterbeförderung 
an die Expedition dieses Blattes zu richten. 


rf 


Von einer erstklassigen Papiermaschinenfabrik 
wird zum baldigen Eintritt ein 


Konstrukteur 


Rollmaschinen, Querechaeide- 
maschinen und dergl. gesucht, der bereits längere 
Zeit in dieser Spezialität gearbeitet hat. Be- 
werbungsschreiben mit Angabe von Gehalts- 
ansprüchen, Zeugnisabschriften, Referenzen sowie 
frühestem Eintritt an die Expedition des Blattes 
erbeten unter P. F. 5119. 


für Kalander, 


Tüchtige Chemikerin 


theoretisch und praktisch ausgebildet, 
mit bester Praxis in analyt. Lahora- 
torien, sucht, gestützt auf Ia Zeugnisse 
u. Referenzen, baldmöglichst Stellung. 


Anfragen unter P. F. 5135 an die Expedition dieser Zeitung 
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daß der Tod sofort eintrat. — In der Zellulosefäbrik 
Pırna II wurde der 57 Jahre alte Holzmesser Böhme 
aus Heidenau von einem Rangierzuge erfaßt und so 
schwer verletzt, daß er nach wenigen Stunden ver- 
schied. — Ein schwerer Unfall ereignete sich dieser 
Tage in der Zellulosefabrik in Pirna. Auf bisher 
nicht aufgeklärte Art und Weise geriet der Arbeiter 
Böhme aus Heidenau in eine Maschine, wobei ihm 
ein Fuß abgerissen wurde. Auch am Kopfe erlitt er 
Verletzungen leichterer Art. — In der Zellulose- 
papierfabrik in Arnstadt wurde der Maschinengehilfe 
Erich Hoppe von einer Maschine erfaßt und herum- 
geschleudert, wobei der Mann eine Quetschung des 
Brustkastens erlitt. 

Arbeiterhäuser. Die Firma F. E Weidenmüller 
die oberhalb ihrer Papierfabrik in Dreiwerden be- 
reits eine prächtige Häuserkolonie schuf, beabsich- 
tigt laut „Limbacher Tageblatt“ auf städtischem Areal 


Gruppen- und Einzelhäuser für insgesamt 56 Familien 
Eu Geer zu lassen. Die städtischen .Kollegien geneh- 
gten den Arealkaufvertrag mit der genannten Firma. 


Bücherschau 
3 


Hiemann, Direktor Richard, Die Organisation 
eines Fabrikkontores. Zweite vermehrte und ver- 
besserte Auflage. Ein Lehr- und Nachschlagebuch 
mit 79 Abbildungen und Formularen. Gr. 8°. 193 
Seiten und 3 Beilagen. Geb. 4,50 Mk. Leipzig. 1912. 
Verlag von Carl Poeschel. Die letzten Jahre haben 
im Betriebe des deutschen Handels und der deutschen 
Industrie große Umwälzungen gebracht. Während 
früher nur das Allernotwendigste an Organisations- 
arbeit im Geschäftsleben meist zusammenhanglos ge- 
schah, hat man heute den Wert einer vollständig durch- 
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geführten Organisation im Geschäft durchaus einge- 
sehen. Wie mannigfaltig dieses Gebiet ist, sieht man 
am besten aus dem soeben in neuer verbesserten Auf- 
lage erschienenen Buche von R. Hiemann: Die 
Organisation eines Fabrikkontores. Denn in diesem 
Buche ist wirklich alles vereinigt, was irgendwie für 
eine Organisation in Betracht kommen könnte: Post, 
Schreibmaschine, Diktierapparat, Buchführung, Kor- 
respondenz, technische und kaufmännische Konfe- 
renzen, Telegrammverkehr, Reklame, Druckereibetrieb, 
Zeitungen, Kontor, kurz, alles wird in ausführlicher 
und doch leichtverständlicher, für den praktischen 
Gebrauch zugeschnittener Weise behandelt. Dabei 
sind die einzelnen Themata nicht lose aneinander ge- 
reiht, sondern innig miteinander verbunden, so daß ein 
Buch entstand, das sowohl dem geübten Organisator 
noch vieles Neue zu bringen weiß, wie auch dem 
Anfänger das nötige Verständnis für das ganze Ge- 
triebe des modernen Geschäftes eınzuflößen versteht. 


Beilagen-Hinweis. 


„Sirocco“-Saugzuganlagen, die auch 
as Zugverstärkungsanlagen zur Un- 
terstützung bestehender Schornsteine 
mit Vorteil verwendet werden können, zeichnen sich 
durch höchsten Nutzeffekt und durch Ersparnisse 
an Brennmaterial aus, sie bedingen auch geringsten 
Kraftbedarf und bewirken Rauchverminderung. Wir 
verweisen auf den beiliegenden Prospekt der 
Sirocco-Werke, Berlin NW. 7, der u. a. 
auch eine Zugverstarkungsanlage in einer Papierfabrik’ 
veranschaulicht. 
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_ Deutschlands Papierverhältnisse im 18. Jahrhundert. 
Von Friedrich Kunze. 


(Fortsetzung aus Heft 29.) 


Oft genug wird im ı8. Jahrhundert auch 
über Fälschungen im Papiergewerbe geklagt. 
1772 beschwerten sich die sächsischen Papierer 
bei der Regierung, daß sich bohmische Fabri- 
kanten unberechtigterweise des sächsischen 
Wappens statt des Doppeladlers als Wasser- 
zeichen bedienten. Allerdings wurde von der 
klagerischen Seite zugegeben, daß die böh- 
mischen Papiere sehr gut seien. Man führte 
den Vorzug auf die sorgfältigere Hadernaus- 
wahl zurück, die man in Böhmens Mühlen 
so gut beobachtete wie in den holländischen 
Immerhin wurden selbst von berühmten Fa- 
briken ausländische Wasserzeichen angewandt, 
um ihren Erzeugnissen jenseits der Reichs- 
grenze einen größeren Absatz verschaffen zu 
können. Im allgemeinen hatte jede Mühle ihre 
bestimmten Marken" Als im Jahre 1701 
Nikolaus Meckenhauser die mit neun Stampfen 
versehene Mühle zu Röthenbach verkaufte, 


kamen dabei auch die sämtlich von ihm be- 
nutzten Papierzeichen zur Veräußerung, nam- 
lich: „4 Paar Bischofsformen, 2 Paar Schlan- 
genformen, ı Paar Narrenkappenformen, 
2 Paar Posthornformen und 1 Paar a-la-Mode- 
Formen.“ Die Bischofsmarke zeigte den ehr- 
würdigen Diener Gottes mit Mitra und Stirn- 
reif. Das auf diese Weise gekennzeichnete 
Papier wurde in dem katholischen Bayern viel 
fabriziert und verwandt. Auch die heilige Ma- 
donna mit dem Strahlenkranze, sowie „die 
heiligen Könige mit ihrem Stern“ kamen 
häufig in süddeutschen Papiersorten vor. 1735 
zeigte die Simmelsdorfer Marke die biblischen 
Kundschafter, zwei Männer, die eine große 
Traube an einem von Schulter zu Schulter 
reichenden Stocke trugen. Selbst das ın Kemp- 
ten massenhaft hergestellte Schlangenpapier 
hatte gleichsam einen religiösen „Anstrich“, 

denn die Schlange galt ehemals ım Volks. 
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bewußtsein als ein göttliches, glückbedeuten- 
des Tier. Der zünftige Narr mit seiner un- 
vermeidlichen Kappe trat als Papiermarke im 
18. Jahrhundert Schon seltener auf, während 
das erwähnte a-la-Mode-Papier, das durch 
einen Herrn und eine Dame in französischer 
Tracht auffälligen Gepräges verziert und schon 
seit 1620 in Aufnahme gekommen war. Was 
schließlich das damalige ,,Postpapier’ an- 
betrifft, so trug dasselbe ursprünglich als 
Merkzeichen das charakteristische Post- und 
Jagdhorn zur Schau. In der Regel war dieses 
Fabrikat von besserer Güte, weshalb dann 
später ein. bestimmtes, widerstandsfähiges 
Papier den Begriff ,,Postpapier’ verkörperte. 

Der leidige Lumpenmangel des 18. Jahr- 
hunderts hat übrigens zwei eigenartige Er- 
scheinungen gezeitigt, von denen hier auch 
noch kurz Notiz genommen werden möge. Wie 
man schon im klassischen Altertum infolge 
der Unzulänglichkeit geeigneten Beschreib- 
stoffes auf den seltsamen Gedanken gekommen 
war, bereits beschriebene Pergamente abzu- 
waschen, um sie noch einmal zum Schreiben 
brauchbar zu machen, mit noch leichterer 
Mühe auch Papyrusmanuskripte — ,,Palim- 
pseste‘‘ wurden sie genannt —, so versuchte 
man jetzt ein Gleiches mit beschriebenem und 
bedrucktem Papier. In der Deutschen Gesell- 
schaft zu Leipzig wurde 1764 bekanntgemacht, 
wie man bedrucktes Papier wieder von der 
Druckerschwärze befreien und zum wieder- 
holten Male als Schriftträger verwenden könne. 
Indes, der Einfall war mehr sinnreich als 
praktisch, weshalb er auch keine Beachtung 
fand. Zwar ließ Dr. Julius Klaproth in Göt- 
tingen 1774 solch umgewandeltes Papier mit 
einem Aufsatze aus seiner Feder bedrucken, 
doch konnte man die kräftigen Spuren der 
vormals darauf gehafteten Mönchsschrift sehr 
deutlich hindurchschimmern sehen. Er ließ 
nämlich die ursprüngliche Schrift mit Terpen- 
tinfirnis bestreichen, wodurch die Drucker- 
schwärze zunächst erweicht wurde, um schließ- 
lich mit Walkererde entfernt zu werden. Die- 
ser wurde behufs besserer Wirkung später 
noch ungelöschter Kalk beigesetzt. Professor 
Göttling in Jena hat schließlich diese haus- 
backene Methode noch weiter vervollkommnet, 
und Professor Fuchs schickte im Februar 1797 
der Akademie nützlicher Wissenschaften zu 
Erfurt eine längere Abhandlung unter dem 
vielversprechenden Titel: „Ueber die Art, aus 
altem Makulatur neues Papier zu verfertigen‘. 
Er hatte auch einige Probebogen des letzteren 
beigelegt. Doch auch dieser gelehrte ,,Retter 
in der Not‘ hatte den Stein der Weisen noch 
nicht gefunden, und seine franzosischen Nach- 
ahmer waren auch nicht glücklicher mit dies- 
bezüglichen Versuchen. 

Ebenso wenig erfolgreich war auch das 
damalige Bemühen um die Ausfindigmachung 
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eines die linnenen Hadern ersetzenden ,,Roh- 
materials" zur Papiergewinnung. ,,Die Fran- 
zosen haben die Kunst erfunden, Papier aus 
solchen Stoffen zu machen, die man bisher 
gar nicht dazu gebrauchte, wie Fossilien, Ein- 
geweide der Tiere, welches Papier nicht von 
Betrügern nachgemacht werden kann und da- 
her für Wechselbriefe gut ist“ — wird im 
Jahres 1789 geschrieben, und es dürfte sicher- 
lich ein sonderbares Produkt gewesen sein, 
das man jenseits der Vogesen erzeugt hat. 
Soll doch Delisle noch ein besonderes Ver- 
fahren erfunden haben, in die allerfeinsten 
Blätter dieses seltsamen Papiers „beliebige 
Buchstaben, Ziffern und Zeichen von jeder 
beliebigen Farbe zu bringen“. (1793.) Auch 
Réaumur, der bekannte Physiker, sowie Guet- 
hard, Leibarzt des Herzogs von Orleans, traten 
der Frage des Lumpenersatzes näher. Sie 
kamen zu der Annahme, daß alle Pflanzen 
und Pflanzenteile, die, wie Hanf und Flachs, 
aus biegsamen, zarten, leicht voneinander ab- 
zusondernden, durch Wasser ın einen Brei zu 
verwandelnden Fäserchen bestehen, auch äls 
Grundlage des Papiers dienen könnten. Diese 
Vermutung regte hier und da zu einschlägigen 
Versuchen an. Der ein gewisses praktisches 
Geschick bekundende ging vom Pastor Schäf- 
fer zu Regensburg aus. Im Jahre 1765 gab 
er ein zweibändiges Werk heraus, betitelt: 
„Versuche und Muster, ohne alle Lumpen oder 
doch mit einem geringen Zusatze derselben 
Papier zu machen.“ Es werden darin ,,samt- 
liche Papierversuche genau beschrieben und 
diesen langatmigen Ausführungen Proben der 
vom Verfasser hergestellten Papiere bei- 
gegeben. Recht lange schon hatte sich der 
praktische Kanzelredner Schäffer mit seinem 
Papiergedanken herumgetragen, bis ein glück- 
liches Ungefähr ihn zur Reife brachte. ‚Ein 
Spaziergang führte ihn einmal auf einen Weg, 
der zu beiden Seiten mit Schwarzpappeln be- 
standen war. Die reifen Samenhüllen ent- 
ließen gerade in verschwenderischer Fülle 
ihren beschwingten Inhalt, und ein leichter 
Wind trug die zarten Flocken auf die an- 
grenzenden Wiesen, so daß diese zuletzt wie 
mit schneeweißer Wolle bedeckt erschienen. 
Dieser Anblick trieb den Pastor zu seinem 
ersten Versuche. Er ließ von der zarten Samen- 
wolle eine hinreichende Menge sammeln und 
verfuhr damit nach dem Prinzip der Chinesen. 
Das fertige Blatt unterschied sich in nichts von 
dem damals besten Lumpenpapier und macht 
noch heute seinem Schöpfer Ehre. Es ist ziem- 
lich glatt, läßt auf seiner Oberfläche deutlich 
die kleinen Samenkörnchen der Pappelwolle 
erkennen und zeigt jetzt eine gelblich-graue 
Farbe.“ Zu einem zweiten Versuch kam Schäf- 
fer auf Grund des Gedankens, daß die so kunst- 
voll gebauten Wespennester aus holzigen Fa- 
sermassen zusammengesetzt und deshalb sehr 
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wohl zur Papiergrundlage geeignet sein dürf- 
ten. Um die Probe aufs Exempel zu machen, 
zerstampfte Schäffer solche beutelförmigen 
Wespennester, vermengte die pulverisierte 
Masse mit Wasser zu einem dünnen Brei, des- 
sen Fasern sich auf dem Siebe sehr gut ver- 
filzten und das erste „hölzerne Papier“ liefer- 
ten. Hieraus zog Schäffer schon jetzt die 
kühne Folgerung, daß sich aus allen Hölzern 
Papier machen lasse, wenn man sie nur so in 
ihre Fasern zerlegen könnte, wie das Wind 
und Wetter für die schwachen Wespen tun. 
Nun experimentierte der rastlose Mann mit 
allem was Holz heißt, z. B. mit Sägespänen, 
Hobelspanen, Baummoos, Hopfenranken, 
Weinreben, Kohlstrünken, Torf, Weizen, Gin- 
ster, Baumblattern, Distelsamenwolle usw. 
Dann machte er sich auch an festes Holz, 
und zwar mittels einer kleinen Handpapier- 
mühle, die sich im Pfarrhause befand. Die 
größeren Papierfabriken verhielten sich jedoch 
ablehnend gegen die Schäffersche Erfindung, 
teils, weil sie die dilettantischen Versuche als 
Spielerei eines müßigen Geistes verlachten, 
teils, weil sie nicht den Mut hatten, aus ıhrer 
althergebrachten Gewohnheit herauszugehen. 
„Mancher Papierfabrikant wird lieber über 
Lumpenmangel klagen und seine Mühle fei- 
ern lassen, als daß er selbst darauf denken 
sollte, aus etwas anderem als Lumpen Papier 
zu machen", schreibt Wehrs 1789. `’ 


In Wirklichkeit war Schäffers Verdienst 
als — erst später gewürdigter — Erfinder 
des heutigen Holzpapiers nicht hoch genug 
anzuschlagen. Doch die alten Papierfabri- 
kanten hatten eine sehr hohe Meinung von 
ihrer damaligen: Fabrikationsweise und sahen 
verächtlich auf die „neue Mode“ herab. Nann- 
ten doch Nürnbergs Papierer ihre Beschäfti- 
gung eine „Kunst‘,, weil sie „der Rüg’ als 
andere Handwerker nicht unterworfen“ seien, 
sondern, wenn ein Meister oder Geselle ,,was 
wider die Ordnung tut, seien sie mit Strafen 
bald fertig‘. So wird 1725 geschrieben, und 
es Ist Ja nicht zu leugnen, daß sich die Papierer 
allmählich hochbedeutsame Freiheiten zu er- 
werben und zu erhalten gewußt hatten, eine 
Erscheinung, die heute noch zu beobachten ist. 
Am Beginn des 18. Jahrhunderts bezeichnete 
sich der Begründer der Simmelsdorfer Papier- 
fabrik, Adam Hieronymus, als ,,Oheim, Bürger, 
Papier- und Spezerey-Händler in Nürnberg“, 
und sein Nachfolger legte sich 1718—1721 so- 
gar den latinisierten Titel ,,papyrifex‘' bei. Bes- 
ser klingt natürlich die damals auch vorkom- 
mende Benennung ,,papyrarius", sowie ,,Char- 


tarius“, hergenommen von „charta“, womit 


man im alten Griechenland ein beschreibbares 
Papyrusblatt bezeichnete. Pächter oder ,„ Be- 
ständer“ einer Papiermühle durften weniger 
von sich eingenommen sein, sondern es nahm 
fast immer der stolze Besitzer einer solchen 
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die hohe Ehre für sich in Anspruch. Mei- 
stens verwaltete nämlich der Gründer einer 
Papierfabrik diese nicht selbst, sondern er ver- 
pachtete sein Besitztum, da er sehr selten Fach- 
mann war und sich sein Gewerk gut ver: 
onsen" ließ. Es kam aber auch vor, daß 
saumselige Pächter die verwaltete Mühle ,,ab- 
wirtschafteten“. 1721 hatte der Beständer 
Balthasar Schadmann in der Simmelsdorfer 
Mühle gepachtet, doch wurde dieser „Mann“ 
mit seinem berüchtigten Namen bald wieder 
ausgewiesen, weil der eigentliche Fabrikherr 
viel „Schaden“ durch ihn erlitt. 

Zum Schluß möge noch ein fachmänni- 
sches Urteil über Deutschlands Papierverhält- 
nisse am Ende des 18. Jahrhunderts wieder- 
gegeben werden. Man höre! ‚Bei aller zu- 
genommenen Erkenntnis in der Papiermacher- 
kunst ist das jetzige Papier in Deutschland 
gleichwohl nicht mehr von der inneren Güte 
als es in früheren Zeiten war. Die zunehmende 
Anzahl der Presse und der somit immer mehr 
mangelnde Stoff des Papieres hat die Papier- 
macher den Kunstgriff gelehrt, aus der weni- 
gen Materie gleichwohl eine größere Anzahl 
Ballen Papier zu liefern, eine Sache, die wegen 
der Dünne des Papieres weder den Druckern 
noch den Lesern recht sein kann. Kaum haben 
Böhmen, ein Teil von Franken und Schwaben 
den Ruhm, daß sie feines und weißes Papier 
liefern, und Holland wird bald den Vorzug 
haben, daß es nur allein schönes Papier mache, 
obgleich solches seiner Brüchigkeit wegen 
keine guten Eigenschaften zum Drucken hat. 
Dem holländischen Gebiete fehlen eigentlich 
alle die Bedingungen, die nötig sind, gutes 
Papier zu machen, besonders helle Bergquel- 
len. Auch ist es in viel zu enge Grenzen ein- 
geschlossen, um Materien genug zu haben für 
so viele Papiermiihlen. So weiß das Land 
durch seine Handelsleute Deutschland auf sei- 
nen Strömen jene Stoffe unbemerkt zu ent- 
ziehen, um seine Fabriken zu erhalten und 
Deutschlands Mühlen zu schwächen, sowie zu 
verringern. Bei der Kostbarkeit der hollandi- 
schen Papiere kann der Preis der rohen Ma- 
terialien nicht hoch genug sein, indem er 
immer noch gering gegen den Preis der dar- 
aus gemachten Ware sein wird.“ 


*) Als Quellen zu obigem Aufsatze wurden be- 
nutzt: 
ı. Biedermann, 18. Jahrhundert 
(1867—1881). 
2. Wehrs (Wehrs) Vom Papier usw. 1789. 
3. Marabim, die Papiermühlen im Gebiete der wei- 
land freien Reichsstadt Nürnberg. I. 1894. 
A. v. HoBle, Geschichte der alten Papierinühlen im 
ehemaligen Stift Kempten. 1901. 
. Lehmann, Die gute alte Zeit (der Schweiz‘ o. J. 
. Ruling, Zur Geschichte der Papiermühlen Kur- 
hessens. (Enthalten in „Wissenschaftl. Beilage“ 
der Leipziger Zeitung Nr. 45 des Jahrg. 1907). 
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Le deg bech de la fabrication allemande The Development of the German Paper In- 


u papier au 18° siöcle. 
(Suite de No. 29.) 

Dans le cours du méme siécle on se 
plaignait souvent de falsifications en ce sens 
que les filigranes des papiers en vogue étaient 
employés par d’autres fabricants de papier. 
En 1772, les fabricants de papier de la Saxe, 
par exemple, se plaignirent au gouvernment 
que les fabricants de la Bohéme faisaient des 
paplers avec, comme filigranes, les armes de 
la Saxe au lieu de l’aigle à double tête. On 
semble n'avoir vu rien d'incorrect dans 
l'emploi de filigranes étrangers par des 
fabriques célébres. 

Le manque de chiffons et l'accroissement 
de la consommation du papier conduisirent 
au 18° siècle à faire toutes sortes d’essais pour 
utiliser de nouveau les papiers couverts d’écri- 
tures et imprimés. Le L Julius Klaproth de 
Geettingue décrit en 1774 le procédé ci-après: 
on applique au pinceau de l'essence de téré- 
benthine sur l'écriture; l’encre d'imprimerie 
est ainsi ramollie et peut être enlevée ensuite 
au moyen de terre à foulon. Plus tard, on 
ajouta encore à la terre à foulon de la chaux 
non éteinte. Des essais semblables furent faits 
encore par le professeur Göttling d'Iéna, puis 
par le professeur Fuchs. Les essais du pasteur 
Schäffer de Ratisbonne, qui voulait produire 
du papier à l’aide d’une série de matières 
à base de fibres, eurent aussi peu de résultats 
pratiques que ceux indiqués plus avant. Il 
faudra encore que 80 ans s'écoulent avant 
que l’idée de Schäffer — celle de faire du 
papier à l’aide de bois — soit réalisée par 
Keller dans la pratique. 

Au 18° siècle, les fabricants de papier 
jouissaient de beaucoup de franchises et même 
en partie d’une juridiction à eux. Les pro- 
priétaires de moulins) à papier s'appelaient aussi 
„papyrifex‘, „papyrarıus“ ou ,,chartarius" et 
considéraient leur profession comme un art. 
D'un autre côté, on pouvait entendre à la fin 
du :8° siècle des plaintes sur la qualité du 
papier, quand on comparait la qualité des 
papiers allemands avec celle des papiers hol- 
landais. 


dustry in the 18th Century. 
(Continued from No. 29.) 


During the 18th century complaints were 
often heard with regard to the infringement 
of water marks of certain well known paper 
makers. In 1772 for instance, the Saxon paper 
makers appealed to the government to prevent 
the Bohemian manufacturers from supplying 
paper bearing the Saxon water-mark instead 
of the double-eagle of their own country. As 
even first-class manufacturers employed the 
water marks of other countries, the did not 
seem to have looked upon this procedure as 
illicit. 

The lack of rags and the increase in the 
consumption of paper resulted, towards the. 
end of the 18th century, in all kinds of 
attempts being made to recover printed paper 
for further use. In 1774 a certain Dr. Juhus 
Klaproth of Goettingen describes a process 
in which the printed characters were treated 
with turpentine to soften the ink, which was 
subsequently removed with the aid of fuller’s 
earth. This process was further improved by 
the addition of burnt lime to the fuller’s 
earth. Similar trials were also made by 
Prof. Gottling of Jena and by Prof. Fuchs. 
They met, however, with very little practical 
success, as also the trials carried out by the 
preacher Schaffer of Ratisbon who attemp- 
ted to produce paper from a number of 
fibrous materials. Fully eighty years were 
required before Schaffer’s idea of preparing 
paper from wood was practically employed 
by Keller. 

In the 18th century the paper makers en- 
joyed a great number of privileges and in 
some cases had even their own tribunals. 
The owners of paper mills assumed the title 
of "papyrifex”, "papyrarius’ or ”chartanus” 
and looked upon their trade as a fine art. 
On the other hand, towards the end öf the 
18th century, numerous complaints were heard 
about the quality of paper, ın whichtheGerman 
and the Dutch manufactures were compared. 


Fabrication de pate a papier, d’essence de térébenthine, d’huile 
de résine et d’autres produits a l’aide de bois résineux. 


Dans son numéro du 23 mai 1913, le 
»Papier-Fabrikant« a publié les essais 
de Mr Veitch, de Washington, sur l'obten- 
tion de pate a papier et d’autres produits a 
l'aide de déchets de bois riches en résine. 

On s'est préoccupé depuis assez long- 
temps de la méme question en France et on 
est arrivé à des résultats extrêmement intéres- 


sants au point de vue industriel; un procédé 
complet a été établi. Ce procédé a été 


- breveté l'année dernière et a été étudié dans 


une marche semi-industriclle. 


On connaissait depuis plusieurs années 
des brevets avant pour objet la transformation 
des bois très résineux en pâte à papier; mais 
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tous ces procédés realisaient cette operation 
en deux phases: 

1° Deresinage du bois, 

2° Lessivage du bois dérésiné pour le 

transformer en poate, 
ces deux phases pouvant se faire d’ailleurs 
dans un seul et même appareil*). 

Ces divers procédés ne paraissent pas étre 
entrés dans le domaine de la pratique. 

Le nouveau procédé que nous allons dé- 
crire opere le dérésinage du bois et la trans- 
formation en pate en une seule et méme phase. 
C’est la un fait nouveau dont on saisit a 
premiére vue l’avantage économique. 


Le dérésinage du bois avec transforma- 
tion simultanée en pate A papier se fait a 
l’aide d'une lessive renfermant les corps sui- 
vants: | 

Soude caustique (ou sulfure de sodium), 

Carbonate de soude, 

Sulfate de sodium. 

L’adjonction du carbonate et du sulfate en 
proportions déterminées facilite beaucoup 
l'élimination de la résine. 

La composition de la lessive et les condi- 
tions de cuisson varient avec la nature du 
bois: les souches de mélèze (renfermant 
jusqu'à 30% de produits résineux) **) exigent 
une lessive plus concentrée que le pin mari- 
time des Landes. 

Voici une composition-type de lessive: 


Soude caustique 60 à 100 
Carbonate de soude 30 
Sulfate de soude hydr. 50 à 200 
Eau 1500 à 1800 


Le bois coupé (de la manière habituelle) 
est chargé dans un lessiveur avec la lessive 
et on chauffe en élevant progressivement la 
pression jusqu’à 6 à 8 kg. La transformation 
complète exige de 6 à 12 heures. 

Indépendamment des organes habituels, 
le lessiveur porte à sa partie supérieure unc 
tubulure munie d’une vanne de réglage et 
communiquant avec un réfrigérant relié à 
un récipient quelconque, par exemple un vase 
florentin. 

Pendant la cuisson, on ouvre légèrement 
la vanne de réglage de manière à ne pas 
faire baisser sensiblement la pression à l'inté- 
rieur du lessiveur. L’essence de térébenthine 
en vapeur, accompagnée d'une quantité rela- 
tivement faible de vapeur d’eau, se dégage par 
la tubulure et la vanne, se condense dans Île 
réfrigérant et est recueillie dans le vase flo- 
rentin servant à séparer l'eau entrainée. La 
pression élevée étant maintenue dans lappa- 


*) Nous nous proposons de passer ces differents pro- 
cédés en revue dans un prochain article. 

**) Teneur déterminée par épuisement à l'éther ordi- 
naire. Il importe lorsqu on cite de tels chittres de toujours 
indiquer l'agent d'extraction employé, la quantité de sub- 
stances extraites, variant avec le dissolvant, 
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reil, d'une part, et le récipient florentin étant 
en communication avec l'atmosphère, d'autre 
part, il se produit un entraînement par la 
vapeur d’eau sous pression, entraînement qui 
se fait très rapidement et avec le concours 
de très peu d’eau. Dès que la totalité de 
l'essence est dégagée, on ferme la vanne de 
réglage. | 

Pendant la cuisson, la résine du bois, 
sous l’action de la lessive particulière 
employée, donne une émulsion formée par 
la partie non saponifiable de la résine, avec 
le résinate de soude résultant de la com- 
binaison des produits saponifiables de la résine 
avec la lessive *). 

La cuisson étant terminée, on sépare le 


liquide de la pâte de bois formée et on lave 


cette dernière méthodiquement pour la débar- 
rasser de la lessive qui l'imprègne. 

La pâte de bois est soumise ensuite aux 
traitements habituels pour l’amener sous sa 
forme marchande, soit écrue, soit blanchie. 

Le liquide séparé de la pâte (et addi- 

tionné des eaux de lavage) renferme: l’émul- 
sion de résinate de soude avec la résine neutre, 
des produits résultant de la combinaison des 
matières incrustantes du bois avec la soude et 
les produits 'sodiques en excès. Ce liquide est 
concentré et finalement calciné dans un four 
spécial. 
- Pendant la calcination, le resinate de 
soude donne naissance a de l'huile de résine, 
et les combinaisons des matiéres incrustantes 
se décomposent. Les différentes matières 
volatiles distillent en laissant un résidu char- 
bonneux de soude caustique et de sels sodi- 
ques. Ce résidu est traité par de l'eau chaude; 
la solution obtenue, caustifiée en proportion 
convenable par de la chaux, est prête à servir 
pour une nouvelle opération. 

Le distillat (que l'on peut recueillir en 
plusieurs fractions) se présente sous la forme 
d’un liquide séparé en deux couches de densi- 
tés différentes. | 

La couche aqueuse renferme de l'alcool 
méthylique, de l'acétone et des produits ana- 
logues que l’on sépare par les procédés habi- 
tuels employés dans l'industrie de la pyrogéna- 
tion du bois **). 

La couche goudronneuse renferme les 
huiles de résine et les goudrons constitués par 
des produits phénoliques et par d’autres pro- 
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*) Le carbonate de soude de la lessive parait faciliter 
la formation de cette émulsion par un phenomene sans 
doute analogue A celui qui se passe dans la fabrication des 
savons de résine, | 

**) Nous ne parlons pas d'acide pyroligneux. Le pro- 
duit soumis A la calcination est, en ettet, fortement alcalin; 
dans ces conditions, les dérivés acides se combinent à la 
soude et les combinaisons formées sont détruites par la 
chaleur en donnant des cétones, etc. Les quantités d'a- 
cides (acétique, propionique, butyrique, etc.) que nous 
avons isolées sont extremement faibles. 


886 


duits provenant de la décomposition des 
matiéres incrustantes du bois. On sépare les 
phénols par des traitements à la lessive de 
soude caustique chaude. 

On purifie l’huile de résine par rectifica- 
tion et on recueille séparément les différentes 
fractions correspondant aux points d’ébullition 
des huiles de résine du commerce. A la fin 
de la distillation, on obtient du réténe, pro- 
duit solide qui a quelques emplois particuliers 
trés intéressants. 

La solution alcaline des goudrons phé- 
noliques est additionnée d’un acide quelcon- 
que. Les goudrons sont ainsi mis en liberté 
et trouvent leur emploi, soit à l'état brut, 
soit après rectification, comme antiseptiques, 
comme agents de conservation des bois, etc. 

xk 


L'étude semi-industrielle de ce procédé 
a été faite dans un lessiveur permettant de 
traiter 500 kg. de bois par opération, c’est- 
a-dire de dimensions suffisantes pour pouvoir 
tirer des conclusions pratiques en vue de l’eta- 
blissement d’un projet pour une grande instal- 
lation. La discussion systématique des ré- 
sultats dépasserait de beaucoup les limites de 
cet article; nous nous bornerons a donner un 
exemple detaille. 

Les rendements en pâte à papier, en 
essence de térébenthine et en sous-produits va- 
rient naturellement avec l'espèce et la qua- 
lité de bois mises en jeu. Comme exemple, 
nous avons choisi le traitement de souches 
de méléze renfermant 12 % d’eau. Tous les 
chiffres ci-dessous se rapportent à 1000 kgr. 
de bois soumis au lessivage. 

‘Pendant le lessivage, on recueille l'essence 
qui se dégage ‘en trois portions successives 
dans lesquelles on détermine l'essence de téré- 
benthine par rectification. 


Teneur en essence de 


Portions. Poids brut. Densité. térébenthine, 
No I 50.5 kgr 0.865 95°/osoit 48.0 kgr 
No 2 13.4 » 0.880 65°/o » 8.7 » 
No 3 7.32 0.900 44°%o > 3.2 » 
71.2 kgr 59.9 kgr 


La différence entre le poids brut et le 
poids d'essence de térébenthine pure, soit 
11 kgr. 3, est constituée par de l'huile de pin. 

Après séparation des différents produits 
recueillis lors de la régénération de la lessive, 
on a obtenu les corps suivants: 


Zellstoff- und andere Erzeugnisse aus 
harzreichen Abfallhölzern. 


In Heft 2ı vom 23. Mai 1913 ist unter 
obigem Titel eine Arbeit von Herrn Veitch 
in Washington veröffentlicht. In Frankreich 
hat man sich mit dieser Frage seit längerer 
Zeit beschäftigt; man hat ein Verfahren aus- 
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Point 
d'ebullition. 
Essence de résine 13.8 kgr 0.836-0.920 105-220° 
Huile légère de 


Poids. Densité. 


résine 8.7 > 0.920-0.960 220-350° 
Huile de résine 

proprem. dite 600 » 0.975 

Huile de résine | 

avec rétène 92 » 

Rétène solide 24.0 » 

Alcools etacétones 5.8 » 
Phénols(crésols,etc.)15.7 > 1.015-1.040 


A l’aide de ces chiffres, on peut établir 
un tableau des dépenses et des recettes du 
procédé: 


Dépenses. Fr. 
1000 kgr. de bois. 40.00 
Produits chimiques (perte à la recu- 
pération et traitement des sous- 
produits) 14.00 
Total 54.00 
Recettes. 
100 kgr 
315 kgr päte de bois. . a 20 Fr. 63.00 
59.9 > essence de térébenthine » 65 » 38.90 
11.3 > huile de pin. .»40 > 4.50 
13.8 » essence de résine .»40 » 5.50 
8.7 » huile légère de résine » 40 » 3.50 
60 >» huilederésineppmt.dit. » 50 » 30.00 
9.2 » huile réténée . .»20 >» 1.85 
24 >» retene solide. .» 20> 4.80 
5.8 » alcools et acétone . .»100>» 5.80 
15.7 > phénols (crésols, etc.).» 20» 3.15 
Total 161.00 


En face de fr. 54.— de dépenses, nous 
avons donc fr. 161.— de recettes. Ces 
chiffres se passent de commentaires. Bien 
entendu, au total des dépenses, il conviendrait 
d’ajouter les frais de charbon, de main- 
d’ceuvre, d’entretien, d’amortissement et les 
frais généraux; ces frais varient dans de larges 
proportions avec l'importance de l'usine. 

De toute facon, on voit que le procédé est 
se 
trouve sans difficulté. — L’essence de téré- 
benthine et les autres sous-produits sont d'un 
écoulement facile. Ajoutons, pour terminer, 
que les fabricants de papier qui ont consommé 
la pate de bois obtenue par ce procédé ont 
reconnu qu'elle était de très bonne qualité. 


Dr. A. Luttringer. 


Cellulose and other products of resinous 
waste wood. 


In No. 21 of the 23rd May 1913 an article by 
Mr. Veitch of Washington was published under 
the above title. This question has also been to 
the front in France for some considerable time 
past, and a process has been worked out and 
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gearbeitet und dieses ist im vergangenen Jahre 
zum Patent angemeldet worden. Seit meh- 
reren Jahren sind auch Patente bekannt, 
welche sich auf die Herstellung von Zellstoff 
aus harzreichem Holz beziehen. Diese Ver- 
fahren arbeiten in zwei Abschnitten: 


1. Entharzung des Holzes; 

2. Kochen des entharzten Holzes; 
beide Vorgänge sollten in einem und dem- 
selben Apparat vor sich gehen können. Von 
einer Einführung dieses Verfahrens in die 
Praxis ist nichts bekannt geworden. 

Das nachstehend beschriebene Verfahren 
bewirkt das Entharzen des Holzes und die 
Umwandlung in Zellstoff in einem einzigen 
Vorgang mit Hilfe einer Lauge, die sich wie 
folgt zusammensetzt: 

Aetznatron (od. Schwefelnatrium) 60—100 kg, 


kohlensaures Natron 30 kg, 
Natriumsulfat 50—200 kg, 
Wasser 1500—1800 kg. 


Die Zusammensetzung der Lauge und 
die Verhältnisse beim Kochen ändern sich 
je nach der Beschaffenheit des Holzes. Die 
Stümpfe von Lärchenbäumen, die bis 30 Proz. 
mit .Aether extrahierbares Harz enthalten, 
brauchen z. B. eine stärkere Lauge als Pinus 
maritimus. Das in gewöhnlicher Weise ge- 
hackte Holz wird mit der Lauge in den Kocher 
getan und der Druck allmählich auf 6—8 kg 
gebracht. Die ganze Kochung dauert 6 bis 
ı2 Stunden. Der Kocher trägt oben einen mit 
Regulierventil versehenen Rohransatz, der mit 
einer Kühlschlange und einem an diese an- 
geschlossenem Gefäß in Verbindung steht. 
Während der Kochung öffnet man das Regu- 
lierventil ganz leicht, so daß das Terpentin 
mit etwas Wasserdampf gemischt in die Kühl- 
schlange gelangt, um von da in das Gefäß 
zu fließen. Wenn alles Terpentin entwichen 
ist, wird das Regulierventil geschlossen. 

Nach Beendigung der Kochung trennt 
man die Lauge vom Stoff und wäscht letzteren 
aus, um ihn dann in gewöhnlicher Weise 
weiter zu behandeln. Die Ablauge enthält: 
eine Emulsion des unverseifbaren Harzes in 
dem verseiften Harz, Verbindungen der 
Ligninstoffe mit der Soda und überschüssige 


Soda. Das Ganze wird konzentriert und kal- 


ziniert. Beim Kalzinieren entwickelt das harz- 
saure Natron Harzöl, und die Verbindungen 
der inkrustierenden Stoffe werden zersetzt. 
Die verschiedenen flüchtigen Stoffe destillieren 
weg und hinterlassen einen kohlenartigen 
Rückstand von Aetznatron und Natronsalzen, 
- der wie gewöhnlich in heißem Wasser gelöst 
und mit Kalk kaustiziert wird, um dann von 
neuem beim Kochen verwendet zu werden. 

Das Destillat bildet zwei Schichten von 
verschiedenem spezifischen Gewicht; die wäs- 
serige Schicht enthält Methylalkohol, Azeton 
und ähnliche Körper, welche man nach den 
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a patent applied for in the past year. Patents 
have also been known for several years dealing 
with the preparation of cellulose from resinous 
wood. This process may be divided into two 
seperate parts 

1) freeing the wood of resin 

2) boiling the wood from which the resin has 

been extracted 

which may both be carried out in the same 
apparatus. Nothing is known about the practical 
employment of this process. 

The process described below results in the 
resin being extracted from the wood, and the 
latter converted into cellulose, in one single 
Operation with the aid of a lye made up as 
follows: — 


Caustic Soda (sulphide of sodium) 60- rookgs 
Carbonate of Soda 30kgs 
Sodium Sulphate 50- 200kgs 
Water 1500-1800kgs 


The composition of the lye and the pre- 
parations change according to the kind of wood. 
The stumps of larch trees containing resin (of 
which 30°/o may be extracted by ether) require 
for instance a much stronger lye than Pinus- 
maritimus. The wood chopped in the usual 
manner is put into the digester with the lye, 
and the pressure gradually increased up to from 
6 to 8 kgs. The whole treatment takes from 
6 to 12 hours. At the top of the digester 
a regulating valve is provided mounted on a pipe 
which leads to a cooling serpentine and to 
a vessel connected up to the latter. During 
the boiling process the regulating valve is very 
slightly opened so that turpentine mixed with 
steam finds its way into the cooling serpentine 
and from there into the above mentioned vessel. 
When this turpentine has escaped, the regulating 
valve is again closed. 

After the boiling process is finished the 
lye is separated from the pulp, and the latter 
is washed and further treated in the usual 
manner. The lye thus obtained consists of 
an emulsion of non-saponifiable resin in the 
saponified resin, combinations oflignine substance 
with the soda and surplus soda. The whole 
is concentrated and calcined. In calcining 
oil of resin is evolved and the combinations 
of the incrustating bodies decomposed. The 
various volatile contents are distilled over and 
leave a residue of caustic soda and salts of 
soda very similar to coal in appearance. This 
is usually dissolved in hot water and mixed 
with lime in order to be again employed in 
the boiling process. 

The distillate forms two layers of various 
specific gravity. The watery layer contains 
methylic alcohol, acetone and various similar 
substances which are separated by the processes 
known in the charcoal making industry. The 
tary layer contains oils of resin, carbolic 
substances and other bodies resulting from the 
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aus der Holzverkohlungsindustrie bekannten 
Verfahren trennt. Die Teerschicht enthält 
Harzöle, phenolartige Körper und andere 
Stoffe, die aus der Zersetzung der Lignin- 
stoffe des Holzes stammen. Die Phenole 
werden durch Behandlung mit heißer Aetz- 
natronlösung herausgelöst. Das Harzöl 
wird durch Rektifikation gereinigt, und man 
fängt für sich getrennt die verschiedenen 
Fraktionen auf, welche den Siedepunkten der 
Harzöle des Handels entsprechen. Am Schluß 
der Destillation erhält man Reten, einen festen 
Körper, der zu verschiedenen Zwecken ge- 
braucht wird. 

Die alkalische Lösung der Phenole wird 
mit einer beliebigen Säure versetzt, die Phe- 
nole dadurch freigemacht und in bekannter 
Weise weiterverwendet. 

Für die betriebsmäßigen Versuche wurde 
ein 500 kg Holz fassender Kocher verwendet. 
Die Ergebnisse an Zellstoff, Terpentin und 
anderen Nebenerzeugnissen schwanken natür- 
lich mit der Art des verwendeten Holzes. In 
nachstehendem soll über einen Versuch mit 
Baumstümpfen der Lärche berichtet werden. 
Die Zahlen beziehen sich auf 1000 kg Holz. 
Während der Kochung fängt man das sich 
entwickelnde Terpentin in drei Fraktionen 
auf und bestimmt darin das Terpentin durch 
Rektifikation. 


Fraktion Rohgewicht Dichte Gehalt an Terpentin 
I 50,5 kg 0,865 95°/o oder 48 kg 

2 13,4 > 0,880 65% » 8 » 

3 7,3 » 0,900 44°/0 » 3,2» 
71,2 kg 59,9kg 


Die Differenz von 11,3 kg zwischen dem 
Rohgewicht und dem Gewicht des Terpentins 
stellt Kiefernöl dar. 

Insgesamt lassen sich aus 1000 kg Holz 
gewinnen: 


315 kg Zellstoff zu 20Frs. Frs. 63,— 
59,5 » Terpentin » 65 » » 38,90 
11,3 » Kiefernöl » 40 » » 4,50 
13,8 » Harzgeist » 40 » » 5,50 
8,7 » leichtes Harzôl >» 40 » » 3,50 
60 » eigentliches » » 50 » > 30,— 
9,2 » retenhaltiges Oel » 20 » » 1,85 
24 » festes Reten » 20 » » 4,80 
5,8 » Alkoholu. Azeton » 100 » » 5,80 
15,7 » Phenole » 20 » » 3,15 

Frs. 161,— 


Diesen Einnahmen stehen folgende Aus- 
gaben gegeniiber: | 

1000 kg Holz . Se . . . Frs. 40,— 

Abgang bei Gewinnung der obigen 

chemischen Erzeugnisse . . . » 14,— 

Frs. 54,— 

Dazu kommen die Ausgaben für Kohle, Löhne, 

Ausbesserungen, Abschreibungen und all- 

gemeine Kosten; diese Kosten schwanken 
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decomposition of the lignine in the wood. The 
phenols are dissolved by treatment with hot 
caustic soda lye. The oil of resin is rectified 
and the various parts are separately collected 
corresponding with boiling points of oils of resin 
to be found on the market. At the close of the 
distillation a solid substance called reten, which 
is used for various purposes, is Obtained. 

The alkaline solution of phenols is mixed 
with any desired acid, thus separating the phenols 
for subsequent use. 

For practical trials a digester with a capa- 
city of 500 kgs of wood was employed. The 
amount of cellulose, turpentine and other by 
products fluctuate naturally according to the 
kind of wood employed. A trial with stumps 
of larch trees is described below. The figures 
refer to 1000 kgs of wood. During the process the 
turpentine evolved is collected in three lots, and 
in these the turpentine determined by recti- 
fication. 


Lot weight density turpentine contents 
I 50.5 0.865 95°/o or 48 kgs 
2 13.4 0.880 65° or 8 kgs 
3 7.3 0.900 43°/o or 3.2 kgs 

71.2 kgs 59.9 kgs 


The difference of 11.3 kgs between the 
raw weight and the weight of turpentine is 
represented by pine oil. 

Out of 1000 kgs of wood the following 
substances are to be obtained: — 


315 kgs of cellulose at 20 fcs. . 63.00 fcs. 
59.9 kgs of turpentine at 65 fcs. 38.90 fcs. 
11.3 kgs of pine oil at 40 fcs. 4.50 fcs. 
13.8 kgs of pinolin at 40 fcs. . . 5.50 fes. 

8.7 kgs of light oil of resin at 
AO ICS 2 aa eee 8 3.50 fcs. 

60.0 kgs of oil of resin proper 
at 66 ICS Lin, 30.00 fcs. 

9.2 kgs of oil containing reten 
at 20.168 su ses sa 1.85 fcs 
24.0 of solid reten at 20 fcs.. . 4.80 fcs 

5.8 of alcohol and acetone at 
IOO 168: #225. 23% 5.80 fcs 
15.7 of phenol at 20 fcs. .... 3.15 fcs 
161.00 fcs. 


Opposed to these receipts are the following 
expenses: — 


1000 kgs of wood ......... 40.00 fcs 

loss during the process of obtaining 
the above chemical products . . 14.00 fcs. 
54.00 fcs. 


to which must be added the cost of coal, wages, 
repairs, amortisation and general costs. These 
costs naturally fluctuate a great deal according 
to the size of the plant. At any rate it will 
be seen that the process is really very pro- 
fitable. The raw material can be obtained 
without difficulty, whilst the turpentine and the 
other by-products are always easy to dispose 
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innerhalb weiter Grenzen je nach der Größe 
der Fabrik. Auf jeden Fall aber sieht man, 
daß das Verfahren sehr lohnend ist; der 
Rohstoff ıst ohne Schwierigkeit zu beschaffen, 
das Terpentin und die anderen Nebenerzeug- 
nisse finden schlanken Absatz und schließ- 
lich wird der erhaltene Zellstoff von den 
Papierfabrikanten gern gekauft. 
Dr. A. Luttringer. 
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of, and the cellulose obtained is quickly bought 
by the paper manufacturer. 
Dr. A. Luttringer. 


Frisch- und Siebwasserpumpen. 
Von Ingenieur K. A. Weniger. 


Von der Betriebssicherheit der Frisch- und 
Siebwasserpumpen ist die ganze Fabrikation 
abhängig, sie beziehe sich nun auf Holzstoff, 
Zellstoff, Strohstoff, Pappen, Papier, Asbest 
oder andere verwandte Fabrikationszweige. — 
Bezüglich der Art der Pumpen, ob rotierende 
oder Kolbenpumpe, sind die Meinungen aus- 
einandergehend Manche bevorzugendieKolben- 
pumpe, speziell für Frischwasser und führen 
dafür folgende zwei Hauptgründe an: ı. Ein- 
fachere Bedienung und für Betriebe geeignet, 
die nicht immer unter Aufsicht stehen. 2. Ge- 
ringere Reparaturen und erhöhte Betriebs- 
sicherheit. — Meines Erachtens folgert der 
zweite Grund sich aus der Art der zu för- 
dernden Flüssigkeit; denn es ist erklärlich, 
daß vor allen Dingen bei sandhaltigem Wasser 
die Abnutzung der Kolbenpumpe — wegen 
ihrer größeren Reibungsflachen — höher ist, 
als bei irgendeiner anderen rotierenden Pumpe. 
Ferner möchte ich gegen Punkt ı geltend 
machen, daß auch dieKolbenpumpe der Wartung 
bedarf; denn wie weit man mit einer sich 
überlassenen Pumpe kommt, konnte ich in 
einer süddeutschen Pappenfabrik wahrnehmen, 
und dies Beispiel dürfte nicht einzig dastehen. 
Die betreffende Kolbenpumpe stand in ver- 
tieftem Schacht, der mit Rücksicht auf die 
ungünstigen örtlichen Verhältnisse eng und 
ohne Licht war, kein Wunder, daß der Arbeiter, 
der die Transmission und sämtliche Pumpen 
usw. wöchentlich zu kontrollieren und zu be- 
dienen hatte, sich schon der Bequemlichkeit 
halber nicht in den Schacht wagte. Nach 
einiger Zeit waren denn auch die Verpackungen 
defekt und spritzte das Wasser bei jeder Druck- 
bewegung nach allen Seiten, füllte so nach 
und nach den Pumpenschacht an und lief über 
den Rand desselben in den Maschinenraum im 
Erdgeschoß. Wenn man nun noch berück- 
sichtigt, daß die Kolbenpumpe bei gleicher 
Leistung gegenüber der rotierenden, namentlich 
der Niederdruckzentrifugalpumpe, drei- bis vier- 
mal so teuer, und der Kraftaufwand für die 
letztere eher kleiner ist, so dürfte der Vorzug 
der Kolbenpumpe vor der Zentrifugalpumpe, 
zum mindesten ein zweifelhafter genannt werden. 


Gewiß gibt es Fälle, wo der Kolbenpumpe 
das Vorrecht gehört, aber als Frisch- und 
Siebwasserpumpe möchte ich nach den bislang 
gemachten Erfahrungen nur noch die rotierende 
und zwar die Niederdruckzentrifugalpumpe 
oder je nach den örtlichen Verhältnissen, bei 
Förderhöhen über 30 m, die Hochdruck- 
zentrifugalpumpe empfehlen. Es liegt mir ein 
Zeugnis über eine Zentrifugalpumpe vor, die 
nachweislich 26 Jahre lang Tag und Nacht in 
einer nordischen Pappenfabrik im Betrieb war, 
ohne daß sich irgendwelche Reparatur nötig 
gemacht hätte. Allerdings ist der anstandslose 
und langjährige Betrieb der Zentrifugalpumpe 
von der sach- und fachgemafen Montage und 
Behandlung derselben abhängig, und es ist der 
Zweck dieser Zeilen, an einige der haupt- 
sächlichsten Regeln zur Verhütung von Betrieb- 
stillstanden zu erinnern. Tatsache ist, daß 
mancher Defekt der Zentrifugalpumpe auf die 
unsachgemäße Bedienung zurückzuführen ist, 
und da die Sieb- bzw. Frischwasserpumpe mit 
ein wichtiges Glied der Fabrikation ist, so 
dürften nachstehende Ratschläge sowie die Be- 
schreibung über den Pumpenvorgang um so 
mehr Beachtung verdienen. 

Zunächst soll das Fundament, auf welches 
die Pumpe montiert werden soll, solide sein. 
Eine Vibration des Mauerwerkes, verursacht 
durch die hohe Tourenzahl des Schaufelrades, 
darf unter keinen Umständen eintreten. Die 
jeder Zentrifugalpumpe angegossene Grund- 
platte muß, sobald diese in der Wage liegt, gut 
untergossen werden und mit der ganzen Fläche 
auf dem Fundament aufliegen. Zur Richt- 
schnur diene, daß die Schaufelradwelle voll- 
kommen parallel mit der Welle des Decken- 
vorgeleges laufen muß, andernfalls der An- 
triebsriemen nach der höheren Stelle zu abläuft. 
Nachdem der untergegossene Zement erhärtet 
ist, wird die Pumpe mittels der Steinschrauben 
sicher mit dem Fundament verschraubt. Hierbei 
ist darauf zu achten, daB die Fundamentplatte 
nicht verspannt wird. Ist die Befestigung 
richtig, so muß vor und nach derselben die 
Schaufelradwelle sich leicht drehen lassen, 
ohne sich irgendwie in den Lagern zu ecken. 
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Je nach den örtlichen Verhältnissen kann die 
Pumpe auf Mauerwerk, auf Eisen- oder Holz- 
balken, oder auch auf dem Fußboden ver- 
schraubt werden. Diese vielseitige Montage- 
möglichkeit ist namentlich für die Zentrifugal- 
pumpe, welche als Frischwasserpumpe dient, 
äußerst günstig. Die das Siebwasser fördernde 
Pumpe wird vorteilhaft im Fußboden vertieft 
montiert, dergestalt, daß das Siebwasser der 
Pumpe durch natürliches Gefälle zulauft. Man 
erspart sich dadurch Saugkorb und Saugventil, 
und weiter liegt der noch größere Vorteil darin, 
daß diese Pumpe ohne Vorfüllung arbeitet, d.h. 
ihre Tätigkeit beginnt mit dem Augenblicke, 
wo Siebwasser ihr zugeleitet wird. Und somit 
bin ich bei der Saugleitung bzw. Saughöhe 
angekommen. Unter Saughöhe einer Zentri- 
fugalpumpe versteht man im allgemeinen den 
senkrechten Abstand des Saugwasserspiegels 
von dem höchsten Punkte des Pumpengehäuses, 
zuzüglich der durch die Reibung des Wassers 
im Saugrohre verursachten Widerstandshöhe. 


Bei dieser Gelegenheit möchte ich kon- 
statieren, daß die Meinung, daß Zentrifugal- 
pumpen nicht so hoch saugen können wie 
Kolbenpumpen, eine irrige ist. Saughöhen 
von 6—8 m, wie bei der Kolbenpumpe, sind 
auch hier die Regel. Vor Inbetriebsetzung 
muß die Sangleitung durch den Fülltrichter 
mit Hahn, welcher auf dem Gehäuse an- 
gebracht ist, mit Wasser vollständig angefüllt 
werden. Das rotierende Schaufelrad schöpft 
oder saugt nun ununterbrochen Flüssigkeit aus 
der Saugleitung, die durch den Druck der 
äußeren atmosphärischen Luft ersetzt wird, 
d. h. die Wassersäule zwischen Pumpe und 
Saugwasserspiegel wird vonder atmosphärischen 
Luft getragen. Wie bekannt, hält dieser Druck 
einer Wassersäule von ıo m das Gleichgewicht. 
Es sollte also theoretisch genommen die 
Pumpe Io m hoch saugen können. Da aber 
das Wasser selbst stets kleine Luftteilchen mit 
sich führt, ein absolutes Vakuum sich im Saug- 
stutzen daher nicht bilden kann, ferner die 
obengenannte Reibung des Wassers an der 
Rohrwandung ebenfalls ungünstig inErscheinung 
tritt, ist es erklarlich, daß die Saughohe bei 
allen Pumpen stets kleiner als 10 m sein muß. 
Von der richtigen, bzw. unrichtigen Anordnung 
der Saugleitung ist der gute oder schlechte 
Gang der Zentrifugalpumpe abhängig. Vor 
allem sind möglichst kurze Saugleitungen, ohne 
viele Krümmungen, vorzuziehen. Lange Saug- 
leitungen bedingen eine genaue Berechnung 
des DurchfluBwiderstandes. — Nachträglich 
will ich noch bemerken, daß die oben zitierten 
Saughöhen von 6—8 m sich beziehen aut 
Wasser von gewöhnlicher Temperatur. Heißes 
Wasser kann mit Rücksicht auf .die Dampf- 
bildung in der Rohrleitung nicht so hoch ge- 
saugt werden; so z. B. wird Wasser von 50° C. 
mittels der Zentrifugalpumpe höchstens 2 m 
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hochgehoben. Kochende Flüßigkeiten müssen 
in allen Fällen der Pumpe zulaufen, — Der 
Saugkorb mit Saugventil soll zweckmäßig von 
der Brunnensohle oder dem Bassinboden eine 
Entfernung haben, die gleich dem Durchmesser 
der Saugleitung ist. Die Saugleitung muß nach 
dem Gehäuse zu stetig ansteigen, damit die 
sogenannte falsche Luft gut und rasch ent- 
weichen kann. Die Drehrichtung des Schaufel- 
rades ist gewöhnlich durch einen Pfeil auf dem 
Gehäuse angegegen, wenn nicht, so ist stets zu 
beachten, daß das Schaufelrad sich in der 
Drehrichtung vom Saugstutzen nach dem Druck- 
stutzen hin bewegt. Wie oben erwähnt, dürfen 
Zentrifugalpumpen keine Luft saugen. Sobald 
eine solche Pumpe einmal Luft gesaugt hat, so 
hört sie auf zu fördern und geht auch von 
selbst nicht wieder an, wenn auch der Wasser- 
spiegel im Sammelbassin gestiegen ist. In 
diesem Falle müssen die Pumpen einen Augen- 
blick abgestellt werden, bis die falsche Luft 
entwichen ist. Bei Pumpen mit Saugrohr- 
leitung muß diese letztere neu mit Wasser 
nachgefüllt werden. 


Die Saug- und Druckleitungen sind am 
besten mit gleichen lichten Rohrweiten wie 
die Stutzen der Pumpe zu versehen, unter 
keinen Umständen jedoch kleiner, vielmehr 
sind größere Weiten erlaubt, die dann mit ko- 
nischen Anschlußstücken schlank ineinander 
übergehen müssen. Auch ist besonders darauf 
aufmerksam zu machen, daß T-Stücke, scharfe 
Winkel usw. unzulässig sind. Es müssen bei 
Saug- und Druckleitung etwaige Krümmungen 
in schlanken Bogen verlaufen. Verlangen es 
die örtlichen Verhältnisse, daß Saug- oder 
Druckleitung in die Erde zu liegen kommen, 
so sind gußeiserne Muffenrohre anzuwenden, 
während bei oberirdischen Leitungen schmiede- 
eiserne oder gußeiserne Flanschenrohre und bei 
kleineren Leistungen Gasrohre die Regel sind. 
Saug- und Druckleitung stellen also im großen 
und ganzen gemeinsame Bedindungen. Im be- 
sonderen sei noch über die Druckleitung und 
deren Höhe gesprochen. Unter Druckhöhe 
versteht man die senkrechte Höhe von Ober- 
kante Pumpengehäuse bis zum Wasserausfluß, 
zuzüglich der Widerstandshöhe, die hervor- 
gerufen wird durch Reibung des Wassers im 
Druckrohr. Wie oben schon erwähnt, ent- 
sprechen 10 m Wasserhöhe dem Druck einer 
Atmosphäre. Drückt eine Zentrifugalpumpe 
also z. B. 30 m hoch, so kann man sagen, 
diese drückt auf 3 Atmosphären. Von der 
Druckhöhe ist der jeweilige Kraftbedarf der 
Zentrifugalpumpe abhängig. Niederdruckzen- 
trifugalpumpen drücken normal 30—35 m, 
während mit Hochdruckzentrifugalpumpen 
Höhen bis 200 m und mehr erreicht werden 
können. Die Druckrohrleitung mul in hori- 
zontalen Strecken mit Steigung verlegt werden, 
damit Luftansammlungen nirgends stattfinden 
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können. Luftsäcke, die dadurch entstehen, 
daß die Druckrohrleitung abwechselnd steigt 
und tällt, sind schädlich und:sind zu vermeiden. 
Da das Wasser vollständig unelastisch ist und 
von einer einmal eingenommenen Bewegungs- 
richtung nur allmählich abgeleitet werden kann, 
so ist auch bei der Druckleitung darauf zu 
achten, daß diese keinen plötzlichen Richtungs- 
und Querschnittsänderungen unterworfen ist. 
Die Summe aus Saug- und Druckhöhe nennt 
man die Förderhöhe. 


Die Betriebssicherheit der Zentrifugal- 
pumpe ist nicht zuletzt abhängig von der 
Schmierung und der Verpackung. Man ver- 
wendet als Stopfbüchsenpackung vorteilhaft 
nur Baumwollschnur, die in Talg getränkt ist. 
Für Flüssigkeiten, welche organische Stoffe an- 
greifen, kommen Asbestschnüre in Anwendung. 
Jede Pumpe ist vor Inbetriebsetzung auf den 
Inhalt der Oelbehälter oder Fettbüchsen zu 
prüfen. Trotzdem die Zentrifugalpumpen 
neuerdings nur noch mit Ringschmier- oder 
Kugellagern ausgerüstet werden, welche das 
Oel sehr lange halten, ist es ratsam, dem 
Arbeiter bestimmte Bedienungstermine zu er- 
teilen. So sollen Ringschmierlager anfänglich 
alle Monate, später vieteljährlich mit Oel neu 
versehen werden. 


Schließlich ist noch zur Erzielung besten 
Effektes der Riemenverbindung die nötige Auf- 
merksamkeit zu schenken. Die jeweilige Breite 
der Riemenscheibe ist tunlichst auszunützen, 
weil durch breite Riemen eine geringere Span- 
nung nötig ist und die Achsenlager nicht so 
stark beansprucht werden, also an Kraft ge- 
spart wird. Ebenso werden die Reibungsteile 
wie Welle, Lagerschalen, Büchsen usw. außer- 
ordentlich geschont. Uebereinander gelegte 
Riemen mit Nähriemen oder Schnallen ver- 
bunden, sind zu vermeiden, da derartige Ver- 
bindungsstellen sehr nachteilig auf Achsen und 
Lager wirken und baldige Abnützung herbei- 
führen. Derselbe Uebelstand macht sich auch 
bei Anwendung von Riemenschrauben geltend. 
Da der Riemen ziemlich rasch läuft, so ver- 
ursachen die Schraubenköpfe fortwährend 
Schläge auf die Riemenscheibe, was sehr störend 
wird. Eine einfache, leicht und schnell aus- 
führbare und für den Betrieb vorteilhafte 
Riemenverbindung ist diejenige mit Messing- 
ösen, vermittels derer man jeden Riemen 
innerhalb 3—5 Minuten betriebsfähig herstellen 
kann. Diese Riemenverbindung kann bei ein- 
fachen und doppelten Riemen gleich gut an- 
gewandt werden. Mit der Lochzange schneidet 
man an den zusammengelegten Riemenenden, 
je nach der Breite 2, 3 oder 4 Oeffnungen 
aus, weitet dieselben mit dem Pfriemen etwas 
auf, steckt die Oesen hindurch und dreht die- 
selben dann um, wodurch der völlige Halt 
hergestellt wird. 
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Bei elektrisch betriebenen Anlagen hat 
die Zentrifugalpumpe den weiteren großen 
Vorteil, daß dieselbe durch einen Elektro- 
motor direkt angetrieben werden kann. Es ist 
dann nur darauf zu achten, daß die betr. 
Kupplung für den elektrischen Strom eine 
Isolierung erhält. Elektromotor und Pumpe 
sind auf gemeinschaftlicher gußeiserner Fun- 
damentplatte montiert. Auch können Zentri- 
fugalpumpen durch Benzinmotoren direkt an- 
getrieben werden. 


Es kommt wohl selten vor, daß eine Sieb- 
wasserpumpe höher als 30 m fördern muß. Bis 
zu 30 m Förderhöhe kann stets noch die Nieder- 
druckzentrifugalpumpe angewandt werden, deren 
Vorzüge nochmals kurz zusammengefaßt sind: 
billiger Preis, große Betriebssicherheit, hohe 
Leistung, geringer Kraftverbrauch und geringe 
Wartung. Ist einmal die Pumpe ausgelaufen, 
so braucht nur das Flügelrad mit Welle neu 
ersetzt zu werden; die Kkosten dafür sind ver- 
hältnismäßig gering. 

Als Frischwasserpumpe, die je nach den ört- 
lichen Verhältnissen das Wasser über 30 m in 
einen Wasserturm schaffen soll, wird vorteilhaft 
die Hochdruckzentrifugalpumpe in Betracht zu 
ziehen sein. Diese ist. teurer als ihre Schwester- 
pumpe. Wie oben schon erwähnt, fördert die 
Hochdruckzentrifugalpumpe bis 200 und mehr 
Meter. Sie besteht aus zwei oder mehreren an- 
einandergefügten Pumpenkörpern. Ein Pumpen- 
körper, Stufe genannt, führt die Flüssigkeit der 
nächstliegenden Stufe zu, bis der gewünschte 
Druck erreicht ist. Je größer nun die Touren- 
zahl ist, welche der Pumpe erteilt werden kann, 
desto weniger Stufen sind erforderlich und um- 
gekehrt, je geringer die Tourenzahl, desto mehr 
Stufen benötigt die Pumpe. 

Neuerdings verwendet man in Betrieben, 
deren Sieb-Abwasser in größeren Mengen 
mineralische Bestandteile enthält, die einen 
frühen Verschleiß des Flügelrades herbei- 
führen, als Siebwasserpumpe die zylindro- 
konische Schraubenpumpe. Namentlich soll 
diese mit Rücksicht auf den Zement in Asbest- 
zementplattenfabriken gute Dienste leisten. 


Allerdings heißt es auch hier »Eines schickt 
sich nicht für allee, und meines Erachtens ist 
die Niederdruckzentrifugalpumpe dieser zylindro- 
konischen Schraubenpumpe zum mindesten 
ebenbürtig. Das Hauptorgan dieser Schrauben- 
pumpen ist ein Propeller, der aus einem zylindro- 
konischen Kern besteht, auf dessen konischem 
Teil mehrere Schraubengewinde angegossen 
sind. Auf dem zylindrischen Teil befinden 
kleiner Schaufeln, 
wovon sich jede an ein Schraubengewinde an- 
schließt. Der Propeller rotiert in zweckent- 
sprechend konstruiertem konischen Gehäuse 
und zwar ohne jegliche Reibung, so daß auber 
der Welle in ihren Lagern keine reibenden 
und somit sich abnützenden Teile vorhanden sind. 
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Wird nach oben erwähnten Hauptregeln 
das Personal in den Pumpenbetrieb eingeweiht, 
dergestalt, daß etwaige vorkommende Unregel- 
mäßigkeiten der Pumpe gleich richtig und zur 
rechten Zeit erkannt und demgemäße Abhilfe 


Pompes a eau douce et a eaux résiduelles. 


Pour l’eau douce on recommande souvent 
la pomp à piston. 

1° parce que le service en est plus simple, 

2° parce qu’elle exige moins de répara- 
tions et comporte une sécurité de service plus 
grande que les pompes rotatives. 

Ces raisons ne sont pas tout a fait fon- 
dées, les réparations a la pompe a piston etant 
par exemple assez fréquentes avec l’eau sa- 
bleuse. ll y a évidemment des cas ot la 
pompe à piston est à recommander en pre- 
mière ligne, mais si l'on considère qu'elle 
coûte 3 à 4 fois autant qu’une pompe rotative, 
on réfléchira mürement, pour ce motif déjà, 
avant de décider lachat d’une pompe à 
piston. Il est vrai que le fonctionnement sür 
de la pompe centrifuge dépend de son mon- 
tage et de sa manœuvre en connaissance de 
cause et le but de ces lignes est de remettre 
en mémoire quelques-unes des principales 
règles y relatives. 

Les fondations de la pompe doivent etre 
très solides et la plaque de fondation doit étre 
disposée bien horizontalement au moyen du 
niveau à bulle d’air; cela fait on coule du 
ciment en dessous. Il faut que l’arbre de la 
turbine soit bien parallèle avec l'arbre de 
commande. Dès que le ciment a durci, on 
fixe solidement la pompe sur la fondation au 
moyen des boulons de scellement. Il faut 
prendre garde dans ce cas que la plaque de 
fondation ne soit pas voilée par le serrage; on 
s’assurera que la turbine tourne aussi facile- 
ment lorsqu'on a serré les boulons de scelle- 
ment. Le mieux pour la pompe rotative ser- 
vant à élever l’eau résiduelle est de l’installer 
à une certaine profondeur dans le sol de façon 
que l’eau résiduelle arrive à la pompe par la 
pente naturelle. Avant la mise en service il 
convient de remplir entièrement la tuyauterie 
d'aspiration par l’entonnoir ad hoc prévu sur 
le corps. On recommande de choisir la tuyau- 
terie d’aspiration aussi courte que possible et 
d'éviter de meme les coins. Il n’est pas exact 
de dire. que les pompes rotatives ne sont pas 
à même d’aspirer aussi haut que les pompes 
à piston; avec les premières on peut aller 
aussi jusqu’à 6 à 8 m. de hauteur d’aspiration. 
Avec de l’eau chaude, la hauteur d’aspiration 
maximum est naturellement plus faible, de 
Peau à 50° ne pouvant être aspirée par une 
pompe rotative qu’à 2 m. de haut tout au plus, 
et les liquides bouillants devant affluer vers 
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und Vorsichtsmaßregeln getroffen werden, so 
kann man ohne Sorge um die Pumpenanlage 
sein, die heute in vielen Betrieben, trotz ihrer 
großen Wichtigkeit immer noch recht stief- 
mütterlich behandelt wird. 


Pumps for Fresh Water and Back Water. 


Ordinary piston pumps are often recom- 
mended for fresh water, firstly because they 
require less attention, and secondly because 
they are more reliable and the expenses for 
repairs are smaller than is the case with all 
rotating pumps. 

These reasons do not always hold good; 
for instance, repairs are frequently required 
in piston pumps in the case of water con- 
taining sand. There are certainly many 
cases in which the piston pump should be 
recommended, although when one considers 
that this pump is three to four times 
as expensive as the rotating pump, this fact 
alone will cause some to consider before 
buying a piston pump. ‘There is, however, no 
doubt that absolutely reliable working can 
only be obtained from the centrifugal pump 
when it is properly erected and handled, and 
the purpose of these lines is to give a few 
of the main rules. 

The foundation of the pump must be 
very substantial. ‘The bed plate should be 
laid absolutely: horizontal with the aid of a 
spirit level and then cement poured under the 
same. The bucket-wheel shaft must be ab- 
solutely parallel with the driving shaft. After 
the cement has sct, the pump must be screwed 
up tight upon the foundation by means of 
foundation bolts, care being taken that the 
foundation plate is not bent in the process. 
The bucket-wheel shaft should also be 
examined after the foundation bolts have been 
tightened up to see if it still runs easily. The 
rotating pump used for carrying off the back 
water from the wire should be preferably 
sunk into the floor so that the water from 
the wire naturally flows down down to the 
pump by the action of gravity. Before start- 
ing up the suction tube should be completely 
filled with water by means of the funnel 
fixed upon the case. The suction tube should 
be as short as possible and all corners in the 
same avoided. It is a mistake to suppose 
that rotating pumps have not so great a suc- 
tion head as piston pumps; 6 to 8 meters 
suction head can also be obtained with rota- 
ting pumps. In the case of hot water of 


course the permissible head of water is 
reduced, for instance water of 50° C. can 
cnly be lifted 2 meters at the most, and 


boiling liquids must in all cases run to the 
pump. The strainer with the suction valve 
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la pompe dans tous les cas. Il est bon que la 
crepine avec le clapet d’aspiration soit a une 
distance du fond du puits ou du fond du ré- 
servoir egale au diametre de la tuyauterie 
d’aspiration. En outre, la tuyauterie d’aspira- 
tion doit monter constamment vers la pompe, 
afin d’eviter l’accumulation d’air. Des qu’une 
pompe rotative a aspiré de lair, elle cesse 
d’elever le liquide et il faut l’arreter un in- 
stant pour remplir d’eau la conduite d’aspira- 
tion. Il est recommandable de donner aux 
conduites d’aspiration et de refoulement la 
meme largeur intérieure que les tubulures de 
la pompe. Il faut éviter dans les pompes ro- 
tatives les pièces en T, les angles aigus, etc. et 
donner aux coudes éventuels un arc aussi fort 
que possible. On fera bien d'installer la tuy- 
auterie de refoulement légèrement en pente 
dans les parties horizontales pour y éviter des 
accumulations d’air. Il faut éviter aussi dans 
cette tuyauterie des changements brusques de 
direction ou de section. Comme garniture des 
boites à bourrage, employer de la corde de 
coton imbibée préalablement de suif; pour 
les liquides attaquant les matières organiques 
on se sert de corde d'amiante. Quant aux 
paliers à billes ou aux paliers à graissage par 
bagues, il faut les graisser au début tous les 
mois, plus tard tous les trois mois avec de 
Vhuile nouvelle. Il est bon que les courroies 
soient aussi larges que possible, parce que 
leur tension peut être alors moindre et que 
les paliers ne sont pas soumis à des efforts 
aussi grands. Comme les courroies marchent 
avec une assez grande vitesse, on apportera 
un soin tout particulier à la jonction des 
courroies. En cas d’accouplement direct de 
pompes rotatives avec des moteurs élec- 
triques, il faut faire en sorte que la pompe 
soit isolée surement du courant électrique. 
Comme il n'arrive guère qu’une pompe doive 
élever l’eau résiduelle à une hauteur su- 
périeure à 30 m., on peut s’en tirer dans ce 
cas avec une pompe centrifuge à basse pres- 
sion, tandis que pour l’eau douce il ne peut 
s'agir que de pompes centrifuges à haute 
pression. Quand la pompe est usée, il suffit 
d'y placer une nouvelle turbine avec arbre. 
Des que louvrier se sera pénétré complète- 
ment des conseils ci-dessus, de manière que 
toute irrégularité de la pompe soit reconnue 
à temps, on pourra marcher avec les pompes 
rotatives aussi bien qu'avec les pompes à 
piston. 


should be properly fixed at a distance equal 
to about twice the diameter of the suction 
tube from the bottom of the well. The suc- 
tion tube must, however, constantly rise 
towards the pump to avoid collection of air. 
As soon as air gets into a rotating pump the 
latter refuses to draw and must be stopped 
for a moment until the suction tube has been 
filled with water. The suction and pressure 
tubes should be of the same diameter as the 
delivery pipe of the pump. T-pieces, acute 
angles, etc. must be avoided in the case of 
rotating pumps. Bends should have the 
greatest possible radii. Where the pressure 
pipe runs horizontally it should be slightly 
inclined to prevent air collecting. The 
packing of the stuffing boxes consists of 
cotton twine saturated in tallow; asbestos 
twine would have to be used for liquids 
which attack organic substances. All ball 
bearings and ring lubricating bearings should 
at first be provided with fresh oil every 
month, and later on every quarter. The 
driving belts should be as broad as possible 
as the belts then do not require to be 
tightened up so much, and the bearings are 
not subjected to more strain than is necessary. 
As the belts run at a rather high speed great 
care must be paid to the belt fasteners. In 
such cases where rotating pumps are direct 
coupled to electro-motors, care must be taken 
that the pump is perfectly well electrically 
insulated. As it seldom occurs that a back 
water pump is required to have a greater lift 
than 30 meters it will be possible to employ 
a low pressure centrifugal pump, whilst high 
pressure centrifugal pumps must be consi- 
dered for pumping fresh water. When the 
pump is worn out all that is necessary is to 
insert a new bucket-wheel with shaft. When 
the workman has thoroughly accustomed 
himself to the above hints so that any irreg- 
ularity in the pump is at once recognised, 
there is no reason why the rotating pumps 
should not give just as much satisfaction as 
piston pumps. 
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Einrichtung zur Erzeugung einer gleich- 
mässig starken Stoffbahn auf Rundsieb- 
Kartonmaschinen. 

D. R. P. Nr. 262 384, Klasse 55d, Gruppe 23. 
Société Anonyme des Cartonneries de L'isère in Lyon. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 3. Oktober 
1912 ab. 


Patent- Anspruch: 

Einrichtung zur Erzeugung einer gleichmäßig 
starken Stoffbahn auf Rundsieb- Kartonmaschinen, 
dadurch gekennzeichnet, daß an der aufsteigenden 
Seite des Rundsiebes (a) über dem Stoffbehalter (b) 
ein Rohr (f) angeordnet ist, durch dessen Auslässe (g) 
Stoffmasse auf die Ränder der sich auf dem Rund- 
sieb abgesetzten Stoffbahn fließt. 

Bei Rundsieb-Kartonmaschinen lagert sich die 
Stoffmasse auf dem Rundsieb ab, während das Stoff- 
wasser durch die Maschen des Rundsiebes in das 
Innere des Rundsiebes tritt, um an den beiden 
Enden desselben abzufließen. Es ist infolgedessen 
an den Enden des Rundsiebes eine größere Saug- 
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Mitte, 
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Kartonblattes an 


verzeichnen als ın 
eine geringere Stärke des 
den Seiten ergibt. 


wirkung zu woraus 


sıch 


Um diese ungleiche Dicke zu vermeiden, wird 
gemäß der Erfindung an der aufsteigenden Seite 


des Rundsiebes Stoffmasse auf die beiden Ränder der 
sich auf dem Rundsieb aufgesetzten Stoffbahn auf- 


getragen, und zwar mittels einer Einrichtung, die aus 


einem an der aufsteigenden Seite des Rundsiebes 
über dem  Stoffbehälter angeordneten Rohre be- 
steht, durch dessen Auslässe Stoffmasse auf dic Kan 
der der sich auf dem Rundsieb abgesetzten Stoff- 


bahn fließt. 

\uf der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand 
in einer beispielsweisen Ausführungsform dargestellt, 
und zwar in 


ı im Querschnitt und in 
Es, 3 
Bei der dargestellten Rundsıebmaschine ist das 

Rundsieb a in dem Stoffbehälter b gelagert. Ein 

Teil des Stoffwassers tritt durch die Maschen des 

Rundsiebes a infolge der Saugwirkung, die im Rund- 

sieb durch den Höhenunterschied zwischen dem Stoff- 

stand im Behälter b und im Rundsieb a hervor- 
gerufen wird, und entweicht auf jeder Seite des 

Rundsiebes durch dessen Zapfen nach außen. 


ım Grundriß. 


durch einen Kanal d ein und 
wird möglichst gleichmäßig auf die ganze Breite 
des Rundsiebes a durch die nachstehend beschriebene 
Einrichtung verteilt. 

Dadurch, daß das Stoffwasser auf jeder 
des Rundsiebes a durch die Zapfen entweicht, ent- 
steht an den Enden des Rundsiebes eine stärkere 
Saugwirkung als in der Mitte, wodurch der Stoff 
in der Mitte des Rundsiebes stärker aufgetragen 
wird als an den Enden und daher das Kartonblatt 
in der Mitte stärker ausfällt als an den Seiten. 

Um diesen Uebelstand zu beseitigen, ist parallel 
zur Drehachse des Rundsiebes an dessen aufsteigen- 
der Seite ein Rohr f mit zwei einstellbaren Düsen g 
angeordnet, die Enden des Rundsiebes 
gerichtet sind. ist mit der den Kanal d 


Stoff tritt 


Der 


Seite 


gegen die 


Das Rohr f 
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versorgenden Leitung verbunden, so daß eine be- 
stimmte Menge Stoff gegen jedes Ende des Rund- 
sıebes fließt, um so eine gleichmäßige Stärke der 
Stoffschicht auf der ganzen Breite zu erzielen. 


ca 


Vorrichtung zum Aufteilen und Trennen von 
breiiger Fasermasse zur Herstellung von 
Papierbrei. 

D. R. P. Nr. 261 245, Klasse 55 c, Gruppe 11. 
Hollingsworth & Whitney Company in 
Boston, V. St. A. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 24. September 

1912 ab. 
amerik. Patent 1062 306, Seite 710 
dieses Blattes.) 


Patent- Anspruch: 

Vorrichtung zum Aufteilen und Trennen von 
breiiger Fasermasse zur Herstellung von Papierbrei, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Fasermasse mittels 
einer Pumpe (6) durch eine Düse (9) gegen eine 
geriffelte oder gezahnte Platte (2) geschleudert wird. 

(Folgen 5 weitere Ansprüche.) 


(Vergl. das 


Den Gegenstand der Erfindung bildet eine neue 
Vorrichtung zum Aufteilen und Trennen von brenger 
Fasermasse für die Herstellung von Papierbrei und 
bezweckt, die in Klumpen oder Bündeln zusammen- 
gehauften Fasern zu zerteilen und zu trennen, ohne 
sie zu zerbrechen oder zu zerschneiden, wodurch ein 
Material gewonnen wird, das sich bei der Herstellung 
von Papier gut verfilzt. 

Dies wird dadurch erreicht, daß die Faser- 
masse mittels einer Pumpe durch eine Düse gegen 
eine geriffelte oder gezahnte Platte geschleudert 
wird. Düse und Platte sind in einem Behälter, der 
mit der Pumpe durch eine Rohrleitung in Verbindung 
steht, so gegeneinander einstellbar angeordnet, daß 
die Masse schräg gegen die Platte trifft. Die Vor- 
richtung, die zur Aufteilung und Trennung von jeg- 
hcher in der Papicrfabrikation zur Verwendung kom- 
menden Fasermasse anwendbar ist, besitzt gegen- 
über den bekannten und gebräuchlichen Zerkleine- 
rungsvorrichtungen für  Papiermasse (Stoffmühlen, 
Holländern usw.) sowohl in technischer wie in wirt- 
schaftlicher Hinsicht einen größeren Wirkungsgrad, 
der durch den geringeren Kraftbedarf und ge- 
steigerte Lieferung bedingt wird. 

Versuche haben ergeben, dab die Masse in der 
neuen Vorrichtung für die Papiermaschinen vorbereitet 
werden kann, ohne oner weiteren Behandlung, wie 
in einem Holländer oder dergleichen, zu bedürfen. 

Die neue Vorrichtung kann auch zu einer gründ- 
lichen Mischung von Farben verwendet werden, 
welche ın die zu behandelnde oder zu färbende Papier- 
masse eingeführt werden können. 


Technische Mitteilungen. 


Kugellager, ihr Einbau und ihre Wartung. 


Die Kugellager fanden zum ersten Male im Fahr- 
radbau in der Form der Konuslager ausgedehntere 
Verwendung und wurden von dort in den Automobil- 
bau übernommen. Hicrbei stellte es sich aber heraus, 
daß die Konuslager sowohl hinsichtlich der Tragfähig- 


* suchungen, die 


keit, als auch der Lebensdauer den höheren Ansprü- 
chen des Automobilkonstrukteurs nicht gewachsen 
waren. . 

Die Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken, 
Berlin, unternahmen es daher, im Jahre 1898 Unter- 
suchungen anzustellen, um die Frage zu klären: 
„Wie muß ein Kugellager beschaffen sein, das allen 
gerechten Anforderungen, die an cin gutes, tragfahi- 
ges, betriebsicheres und möglichst reibungsloses Lager 
gestellt werden, gewachsen sein soll?" — Die Unter- 
auf streng wissenschaftlicher Basıs 
vorgenommen wurden, erforderten längere Zeit und 
bedingten größere Unkosten. Als Endergebnis der- 
selben ist das heute allgemein bekannte Laufringlager 
mit zwei konzentrischen Laufringen und Kugellauf- 
rille zu betrachten. Dieses Lager ist nicht, wie das 
Konuslager, ein- oder nachstellbar, übertrifft dieses 


aber ganz bedeutend in bezug auf die Lebens- 
dauer und Tragfähigkeit. — Sowohl die Ku- 
geln als auch die Laufringe bestehen aus 


cinem besonders ausgewählten, nach einem Sonder- 
verfahren hergestellten gehärteten Stahl. Die Kugeln 
werden, um ein Aneinanderschleifen derselben zu ver- 
meiden, durch einen Kugelkorb oder -käfıg geführt, 
der aus Gründen der besseren Haltbarkeit meist aus 
Stahlblech, seltener aus Metall, hergestellt wird. 

Die Lager werden entsprechend den von den 
Deutschen. Waffen- und Munitionsfabriken aufgestell- 
ten Normalien hergestellt, die von der Kugellager- 
fabrıkation allgemein angenommen sind. 

Die Vorteile dieser Lager gegenüber Gleitlagern 
sind kurz die folgenden: 

Die Reibungsziffer für Trag- und Stützkugellager, 
welche beim Anlauf und im Betriebe gleich groß ist, 
beträgt 0,001 bis 0,002. Hieraus ergibt sıch gegen- 
über Gleitlagern eine Kraftersparnis von etwa 30 Proz. 

Da die Kugellager beim ersten Ingangsetzen ge- 
nau so leicht arbeiten, wie beim späteren Betricbe, 
so kommt das bei Gleitlagern erforderliche Einlaufen 
ganz in Fortfall. 

Hohe Geschwindigkeiten mit Umlaufzahlen von 
10000 bis 20000 sind durchaus betriebssicher. Hier- 
durch ist eine wesentliche Verringerung der Massen 
und somit Kraft und Gewichtsersparnis zu erzielen. 

Genau gearbeitete Kugellager benötigen nur etwa 
den 15. Teil des Schmiermaterials der besten Gleit- 
lager, so daß sich eine wesentliche Verbilligung des 
Betriebes ergibt. 

Da für die Herstellung von Kugellagern ent- 
sprechend den besonders hohen Anforderungen. nur 
hochwertiger Spezialstahl verwendet wird, der nach 
einem Sonderverfahren gehärtet wird, so ist die 
Lebensdauer von Kugellagern eine entsprechend 
große. 

Kugellager erfordern einen nur sehr geringen 
Raum, da sie mit ihrer geringen Baulange in sehr 
kleinen Gehäusen untergebracht werden können. wo- 
durch wiederum Handlichkeit und Uebersichtlichkeit 
sowie Raumgröße der Maschine günstig beeinflußt 
werden. 

Da Kugellager unter Beobachtung der unbeding- 
testen Genauigkeit hergestellt werden — die Bohrung 
der Traglager liegt in den Grenzen plus 0,005 mm 
und minus 0,01 mm, während der Außendurchmesser 
nur minus 0,015 bis 0,030 mm, je nach der Grobe 
der Lager abweicht, so können Lager und Einzel- 
teile leicht gegeneinander ausgewechselt werden. Die 
Toleranzen der Stützkugellager der Deutschen Waf- 
fen- und Munitionsfabriken liegen in denselben 
Grenzen. 
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Kugellager werden im Automobil- und Maschinen- 
bau allgemein dort verwendet, wo es sich darum han- 
delt, Kraft zu sparen, das Festfressen, sicher zu ver- 
hindern und die Schmierung und Wartung möglichst 
zu vereinfachen. 


Das Kugellager verbraucht viel weniger Oel als 
irgendein Gleitlager, und sein geringerer Reibungs- 
koeffizient gilt nicht nur für die Bewegung, sondern 
auch für den Uebergang von der Ruhe zur Bewegung. 
Infolgedessen fahren Maschinen mit Kugellagern 


schneller und leichter an als solche mit Gleitlagern. ` 


Der Einbau der Kugellager gestaltet sich sehr 
einfach; doch sind hierbei bestimmte Regeln zu be- 
folgen, von denen unter keinen Umständen abge- 
wichen werden darf. — Der Innenring muß so auf die 
Welle aufgepaßt sein, daß einige leichte Hammer- 
schläge auf denselben genügen, um ihn auf seinen 
Sitz zu treiben. Außenring und Käfig dürfen natür- 
hich nicht durch die Hammerschlage getroffen werden. 
Am vorteilhaftesten geschieht der Einbau in der 
Weise, daß der Innenring sich auf der einen Seite 
gegen eine feste Schulter oder gegen ein festsitzendes 
Rohrstück anlegt, gegen das er durch eine vorgesetzte 
Mutter, die zu sichern ist, festgeklemmt wird. Der 
Außenring soll saugend in das Gehäuse passen, und 
zwar ist besonders darauf zu achten, daB von mehre- 
ren Traglagern einer Welle jeweils nur eines zu 
Axialfixierung der Welle herangezogen werden darf. 
Dieses Lager ist mit einem seitlichen Spiel von jeder- 
seits 0,2 mm in das Gehäuse einzubauen, alle übrigen 
Lager der Welle müssen — um ein Verklemmen zu 
vermeiden — reichliches scitliches Spiel haben. 


Bei Verwendung von Stützkugellagern muß der 
flache Ring stets auf der Welle zentriert werden und 
gegen einen sauber gedrehten Wellenbund anhegen. 
— Die Einstellbarkeit des balligen Ringes darf durch 
nichts behindert werden. 


Wenn auch die Kugellager wenig Schmiermaterial 
verbrauchen, so ist doch stets darauf zu achten, daß 
dieselben nicht trocken laufen, da die gehärteten 
und geschliffenen Stahlflächen sich naturgemäß beim 
Fehlen jeglichen Schmiermaterials allmählich ab- 
schleifen müssen. — Auch die Säurefreiheit des 
Schmiermaterials ist von größter Bedeutung. Ein 
Hilfsmittel zur Prüfung dieser Säurefrciheit besteht 
darin, daß man ein blankes Stahlstück mit einem mit 
dem betreffenden Schmiermaterials getränkten Lappen 
umwickelt und mehrere Tage der Luft aussetzt. Zeigen 
sich nach dieser Zeit Rostflecke auf der Welle, so 
ist das Schmiermaterial saurehaltig und darf unter 
keinen Umständen zur Schmierung der Lager benutzt 
werden. — Auch auf gute Sicherung der Lager gegen 
Staub und Spritzwasser ist zu achten. Dies geschicht 
heut allgemein durch Anordnung einer oder mehrerer 
Labyrintrillen in den Gehäusedeckeln, die entweder 
mit Filz ausgefüllt werden oder frei bleiben. Beson- 
ders ist auf eine gute Abdichtung der Laufradnaben 
der Automobile zu achten, da diese am meisten dem 
Eindringen von Spritzwasser ausgesctzt sind. 


Werden diese einfachen Vorschriften beachtet, so 
tritt kaum jemals der Fall ein, daß erstklassige Kugel- 
lager zu Anständen Veranlassung geben. 


Technische Auskünfte 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Technical Questions 
and Answers. 


In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 
questions which may be wor- 
ded in the foreign language. 


Questions et 
réponses techniques. 


Dans cette rubrique il est 
donné sans frais à nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
renseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
être rédigées aussi en langues 
étrangères. 


Kollergang oder Zerfaserer. 


Antwort I auf Frage Nr. 815 Was Punkt ı 
der Frage betrifft, so richtet sich das Aufschließen 
von eingeweichtem und trockenen Altpapier ganz 
nach den zur Verarbeitung gelangenden Sorten. Wie 
die Eigenschaften von Zeitungsdruck- und Packpapier 
wesentlich voneinander verschieden sind, so ist auch die 
Behandlung in bezug auf Zerfaserung verschieden. 
Je nach den zu bearbeitenden Papierstoffen und den 
zu erzeugenden Papieren verdient entweder der Koller- 
gang oder die Knetmaschine den Vorzug. Vor- 
heriges Einweichen im rotierenden Kugelkocher mit 
warmem Wasser und weiterer Bearbeitung im 
modernen Kollergang mit zweckmäßig gewählten Stei- 
nen mit Schabern und mittelhoher Schale ist die 
allein richtigste Auflösungsmethode für feste Pack- 
papiere, Akten, Schreibstampf usw., während die Ver- 
wendung des Zerfaserers, System Wurster oder 
Dietrich, ohne Inanspruchnahme des Kochers und 
Kollerganges zum schnellen kontinuierlichen Auflösen 
von 120 m minutlich oder schneller gefertigten Zei- 
tungsdruck, ferner für trockenen Holzschliff, reine 
Buchbinderspäne, die gecignetste Maschine ist. Tat- 
sache ist, daB die Kneter in Druckpapierfabriken 
zum ununterbrochenen Zerfasern des Abfalls von den 
Papiermaschinen und aus dem Papiersaal vollauf ge- 
nügen und sie einen Stoff liefern, der dem Papier 
schönen Griff und Klang verleiht. Kollergang und 
Zerfaserer können nicht allgemein gegeneinander aus- 
gespielt werden, in einem Falle ist die periodisch 
und willkürlich lange Arbeitsweise des Kollerganges, 
im andern die kontinuierliche und kurze Wirkung des 
Zerfaserers mehr am Platze Es ist daher auf die 
Sorte des aufschlieBenden Altpapiers, sowie auf Kon- 
struktion und Arbeitsweise der, obwohl einem Zwecke 
dienenden, so doch grundsätzlich verschieden arbeiten- 
den Maschinen unbedingt Rürksicht zu nehmen, und 
von Fal zu Fall zu entscheiden. Alle gemischten Papier- 
abfälle, die nicht gut sortiert sind, wie überhaupt 
alle die ordinären Sorten, die der Kosten wegen cine 
gründliche Sortierung nicht zulassen, sollten nicht ın den 
Zerfaserer kommen, weil dieser sich leicht infolge der 
hier manchmal in Mengen vorkommenden Bindfäden, 
Schnüren, Hadernstücke, die sich zu Stricken formen 
und um Knetwelle und Knetflügel schlingen, mit- 
unter so stark verstopfen, daß die Maschine abge- 
stellt und mit Mühe gereinigt werden muß, was oft 
die unliebsamsten Betriebsstockungen zur Folge hat. 
Solche Sorten Altpapier schließt man am allerbesten 
im Kollergang mit gut aufgerauhten Granitsteinen 
auf und läßt den gekollerten Stoff zur Ausscheidung 
aller fremden Bestandteile einen sog. Kollerstoff- 
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sortierapparat oder Schüttelsieb passieren. Für gut 
sortierte Papierabfälle, speziell aber für Druckausschuß 
ist eine Zerfaserung in der Knetmaschine unbedingt 
vorzuzichen; denn gerade für die Schnellfabrikation 
ist der Knetstoff weit mehr gecignet als der Koller- 
stoff, er fällt auch bedeutend gleichmaBiger und reiner 
aus. Die Knetmaschine leistet relativ bedeutend mehr, 
so daß die Holländerarbeit in einer Weise erleichtert 
wird, daß es leicht möglich ist, die Arbeitsgeschwindig- 
keit auf der Papiermaschine zu erhöhen. Für die Auf- 
lösung von Zeitungsdruck im Zerfaserer spricht auch 
noch der Umstand, daß hier das Material nicht so 
schmierig ausfällt wie im Kollergang, man daher ın 
bezug auf leichte Entwässerung auf dem Siebe keine 
Sorge zu haben braucht. Wird das Knetgut vorher 
in heißem Wasser eingeweicht, so wird dadurch die 
Leistungsfahigkeit des Zerfaserers wesentlich erhöht 
und der Kraftverbrauch auch relativ vermindert. Vov- 
geweichte Papiere verarbeiten sich schnell und tadel- 
los. Was den Kraftverbrauch und die Leistung des 
Kollerganges und der Knetmaschine angeht, so schließt 
ein Wurster Zerfaserer in einer Betriebstunde unter 
normalen Verhältnissen etwa 250 kg trocken ge- 
dachten Stoff bei einem Kraftbedarf von zirka ı5 PS 
aus geleimten Papierabfällen tadellos zu Stoff auf. 
Für eine Kollergangleere rechnet man bei 200 Kilo 
Eintragung 1% Stunde zum Betragen, Lo Stunde zum 
Gutmahlen und ıo Minuten zum Leeren; Leistung 
also insgesamt in ı Stunde ı0 Minuten 200 kg trocken 
gedachten Stoff bei zirka 10 PS Kraftverbrauch. Bec- 
züglich Punkt 4 der Frage ist zu bemerken, daß es 
nicht zweckmäßig ist, den zerfaserten, wenn auch 
scheinbar büttenreifen Stoff, direkt in die Rührbütten 
zu geben; vielmehr bedürfen alle gekneteten und ge- 
kollerten Stoffe, bevor sie in die Rührbütten abgelassen 
werden können, eines gelinden Aufschlagens im Hol- 
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länder, weil der Stoff sonst griesig ausfällt. Es ist 
jedoch zu empfehlen, den Zerfaserer oberhalb der 
Holländer aufzustellen, so daß man also den zer- 
faserten Stoff entweder kontinuierlich direkt in die 
Holländer fallen lassen kann, oder in Vorratskästen, 
aus denen der Stoff ohne jede Arbeitsleistung in die 
Holländer abgelassen werden kann. Betreffs Bleichens 
möchte ıch empfehlen, den Stoff direkt in der Bütte 
zu bleichen. Papicrmeister. 


Temperatur der SO,-Gase bei Schwefelofen- 


betrieb. 


Frage Nr. 816. Welche höchste Temperatur 
der SO,-Gase bei Schwefelbetrieb ist vor Eintritt 
in den Laugenturm bei einem rationellen Arbeiten 
noch zulässig, resp. bis auf welche Temperatur soll 
man die Gase abzukühlen trachten? 


con 


Kohlenverbrauch für 100 kg Zellstoff 
oder Papier. 


Frage Nr. 817. Wieviel Kilo Kohle ver- 
brauchen 100 kg Ganzfabrikat: 1. Bei einer aus- 
gesprochenen Zellstoffabrik. 2. Bei einer ausge- 
sprochenen Zellstoffpapierfabrik. 3. Bei einer An- 


lage, 1% Zellstoff-, 12 Papierfabrik mit großer Bleich- 
anlage für Zellstoff. Vorausgesetzt ist reiner Dampf- 
betrieb auf modernster Basis, mit Dampfturbinen, 
mechanischen Rostfeuerungen, elektrischer Kraftzentrale 
und Kohle mit 5700 WE.? 


Papiermachertage in Dresden. 


Sitzung der 
Vereinigung der Handpappcnfabrikanten. 


Für Mittwoch, den 18. Juni, 4 Uhr nach- 
mittags, war im Grand Union-Hotel eine 
Sitzung der Vereinigung der Handpappen- 
fabrıkanten anberaumt worden, in der auch 
eine allgemeine Aussprache über dieGeschäfts- 
lage stattfinden sollte. Die Versammlung 
wurde von Herrn Direktor Lehmann um 
4!» Uhr mit einem Hinweis hierauf eröffnet. 


Herr Direktor Blauth (Freie Vereinigung 
der Maschinenlederpappenfabrikanten) führte 
zunächst aus, daß der Absatz in Maschinen- 
lederpappen sehr zu wünschen übrig lasse und 
sogar Stillstände von Maschinen verursacht 
habe. Die ungünstige politische Lage sowie 
der hohe Geldstand seien hierfür die Ursache. 
Is mache sich auch bemerkbar, daß die 
Kartonnagenfabrikanten infolge schlechten 
Geschaftsganges der Konfcktion nicht 


genügend beschäftigt seien. Angesichts dieser 
Tatsachen sei es aber gänzlich falsch, wenn 
die Fabriken ihre Produktionen zu billigen 
Preisen verkaufen würden, zumal dic jetzigen 
Verkaufspreise schon an und für sich un- 
genügend seien. Er empfahl einen festen Zu- 
saminenschluf der bestehenden Vereinigun- 
gen, ein Syndikat sämtlicher deutschen Pap- 
penfabriken seı seiner Ansicht nach die glück: 
lichste Lösung für eine Besserung der Lage. 

Herr Kapp, Bork (Westdeutsche Vereini- 
gung) schloß sich den Ausführungen des Vor- 
redners an, betonte aber dabei, dal er und 
andere Fabrikanten seines Bezirkes fest auf 
Preis halten, was schon infolge der hohen 
Holzpreise unbedingt notwendig sei. Holz aus 
Rußland, welches im Jahre 1912 nur 12,60 Mk. 
kostete, müsse jetzt mit 16,70 Mk. bezahlt 
werden. 

Im Anschluß hieran wurde vom Vorsitzen- 
den ein gemeinsames Zusammenarbeiten der 
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einzelnen Verbände in gewissen Fragen 
empfohlen, welchem Vorschlage Herr Weißen- 
born (Sächsischer Verband) zustimmte, dabei 
anregend, die Protokolle und Beschlüsse der 
Verbände untereinander auszutauschen. Der- 
selbe wies hierbei darauf hin, daß in der 
Märzversammlung des Sächsischen Verbandes 
feste Preise für die Mitglieder festgestellt 
wurden. 

Herr Holtzhausen bestätigte, daß die Lage 
in Sachsen, besonders was Lederpappen an- 
belange, sehr zu wünschen übrig lasse, da 
verschiedene Industrien, die Kartonnagen ver- 
brauchten, darniederlägen und infolgedessen 
weniger Pappen gebraucht würden. Aus den 
angeführten Gründen sei es aber begreiflich, 
daß einzelne Fabrikanten ihre Lager zu billi- 
gen Preisen verkauften, um Geld zu be- 
schaffen. 

Vom Vorsitzenden wurde hierauf die 
Bitte ausgesprochen, gegenwärtig keine größe- 
Abschlüsse einzugehen, solange noch 
stärkere Lager vorhanden seien und gedrückte 
Preise vorherrschten, da man ja für den Herbst 
eine Besserung der Lage erhoffen könne. 


Vom Herrn Hopke (Süddeutscher Ver- 
band) wurde eine Besserung der Lage durch 
den in Aussicht stehenden geringeren Wasser- 
stand nicht erwartet, das habe ıgıı gelehrt. 
Er sprach sich dann noch mißbilligend über 
die billigen Angebote einiger nicht dem Ver- 
band angehörenden Pappenfabriken aus und 
rügte, daß trotz der schwierigen Geschäftslage 
hier und da noch neue Maschinen aufgestellt 
würden. 

Herr Direktor Lehmann, Vorsitzender der 
Vereinigung derHandpappenfabrikanten, teilte 
dann mit, daB von den Mitgliedern derselben 
die für Handpappen festgesetzten Preise im 
großen und ganzen eingehalten würden. Er 
verurteilte ebenfalls die Schleuderangebote, die 
die Frage aufdrängen, ob eine Aenderung der 
Verhältnisse wirklich noch möglich sei. 

Um eine Besserung der Verhältnisse her- 
beizuführen, wurde von Herrn Schumann die 
Gründung einer Schutzvereinigung, e. G. m. 
b. H., angeregt, die weniger kapitalkräftige 
Firmen unterstützen solle, um das Verschleu- 
dern der Vorräte zu verhüten. Von verschiede- 
nen Seiten wurde aber entgegnet, daß die 
Durchführung dieser beim ersten Anschein 
recht segensvoll erscheinenden Einrichtung 
große Schwierigkeiten entgegenstehen wür- 
den, doch solle die Anregung im Auge be- 
halten werden. 


Herr Syndikus Dr. Kubatz gab darauf 
eine ausführliche Schilderung der gegenwärtig 
herrschenden allgemeinen Konjunkturverhält- 
nisse. Unleugbar befinde sich die Konjunktur 
bereits wieder auf absteigenden Linien, was 
vor allem aus der Beschäftigung der Montan- 
Eisenindustrie zu ersehen sei, die immer einen 
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Gradmesser für die wirtschaftliche Lage der 
übrigen Industrien bilde. Außerdem werde die 
Fertigindustrie durch die politischen Wirren 
und die Steuerprojekte des Staates sehr be- 
unruhigt. Auch die Krediteinschränkung der 
Großbanken könne man als eine Bestätigung 
für den Rückgang der Konjunktur ansehen. 
Vom amerikanischen Zolltarif dürfe man keine 
zu große Besserung erhoffen, da die an- 
scheinend eingeräumten Vergünstigungen 
durch eine Erschwerung der geschäftlichen 
Abwicklung so gut wie aufgehoben würden. 
Es sei doch zu empfehlen, den Gedanken einer 
gemeinsamen Verkaufsstelle im Auge zu be- 
halten und eine Zentralstelle zu bilden, die 
die Aufgabe haben müsse, die Fabriken in 
den einzelnen Industriebezirken für die Bildung 
eines Kartells zu bearbeiten. Besonders bat 
er die sächsischen Kollegen, ihre Bedenken 
gegen ein Kartell fallen zu lassen. 

Der Vorsitzende teilte im Anschluß hieran 
noch mit, daß dem Verein deutscher Pappen- 
fabrikanten gegen 200 Pappenfabriken noch 
nicht angehörten, weshalb es sehr schwierig 
sei, eine Verständigung in dem angeregten 
Sinne zu erzielen. 

Herr Obenauf hielt das Zustandekommen 
einer Konvention für ausgeschlossen, glaubte 
aber, daß es möglich sei, ein Syndikat zu 
bilden, wie z. B. die Wiener Verkaufsvereini- 
gung, die jeden Monat einmal ein genaues 
Bild über die Marktlage erstatte. 

Herr Schumann kam dann nochmals auf 
seine Anregung, eine Schutzvereinigung zu 
bilden und das nötige Kapital aus Mitglieder- 
kreisen zu beschaffen, zurück, worauf die 
Versammlung gegen 512 Uhr vom Vorsitzen- 
den geschlossen wurde. | 


* x * 


Verein deutscher Papierfabrikanten. 


Die Mitgliederversammlung des Vereins, 
Deutscher Papierfabrikanten, die am 19. Juli‘ 
im Kgl. Belvedere abgehalten wurde, wurde 
gegen 141 Uhr vom Vorsitzenden, Herrn Kom- 
merzienrat Brückner, mit dem Hinweis er- 
öffnet, daß man in diesen Tagen unter den 
Eindrücken und Wirkungen einer hohen natio- 
nalen Erhebung stehe. Das deutsche Volk 
habe gewetteifert, seinem Kaiser zum 25jahri- 
gen Jubiläum seine Glückwünsche darzu- 
bringen und für die Fürsorge und gewaltigen ` 
Errungenschaften seiner Regierung zu dan- 
ken. Auch der Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten beginne seine Generalversammlung 
nicht, ohne diesem Dank Ausdruck zu geben. 
In das am Schlusse seiner Ausführungen aus- 
gebrachte Hoch auf Se. Majestät den Kaiser 
stimmten alle begeistert ein. 

Sodann begrüßte der Vorsitzende die er- 
schienenen Ehrengäste und Gäste und dankte 
ihnen für das Opfer an Zeit, das sie brachten, 
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indem sie an den Verhandlungen teilnähmen. 
Der Plan, mit den österreichisch-ungarischen 
Berufsgenossen zusammenzutreffen, habe sich 
leider zerschlagen, und da keiner zu der Ver- 
sammlung erschienen sei, könne er leider 
den gewohnten WillkommensgruB an die 
Osterreichisch-ungarischen Papierfabrikanten 
nicht aussprechen. 

Unter den Namen der Gäste fehle leider 
einer, den er so oft und gern genannt habe: 
der des Geheimen Baurats Prof. Dr. Pfarr, 
der im Dezember 1912 einem Schlaganfall 
erlegen sei. Der Verein habe leider im letzten 
Jahre noch weitere Verluste durch den Tod 
erlitten. Es seien dies die Herren: Friedrich 
von Schenck, Arnsberg (Westf.), Ernst Back- 
haus, Ratingen, Karl Binzer sen., Hatzfeld, 
Albert Kirschner, Crossen a. d. Mulde, Julius 
Forster in Hagen (Westf.), Kommerzienrat 
Otto Lange, Bernburg, Direktor B. Schnitzer, 
Wildbad, Geh. Kommerzienrat Adt, Wörsch- 
weiler, Friedrich Alfred Zacharias, Pirna 1.S., 
Charles de Loriol, Seniorchef der Firma Zuber, 
Rieder & Co., Mülhausen. Das Andenken der 
Verewigten wurde durch Erheben von den 
Sitzen geehrt. 


Hierauf wurde vom Vorsitzenden Herr 
Dr. Schaefer vorgestellt, der zur Unterstützung 
des Generalsekretärs angestellt worden sei. 


Kassenbericht und Entlastung 
des Geschäftsführers. Der Kassen- 
bericht, so wurde vom Vorsitzenden aus- 
ausgeführt, habe diesmal einen wichtigen 
Punkt der Vorberatungen gebildet. Die Er- 
hebung einer Sonderumlage habe Veranlas- 
sung zu Klagen gegeben. Dieselben seien vom 
Vorstand auch anerkannt worden, und glaube 
derselbe auch Mittel und Wege gefunden zu 
haben, den berechtigten Wtinschen Rechnung 
zu tragen. Von den Kassenprüfern sei Herr 
Dr. Max Müller bei den Erörterungen über 
die Resolution zugegen gewesen, während 
Herr Castorf leider durch Krankheit verhindert 
gewesen sei. Beide Herren aber hätten einen 
eingehenden Bericht erstattet. Der Vorstand 
schlug nun vor, eine Kommission zu ernennen, 
die mit dem Geschäftsführer die Normen für 
die künftige Rechnungsführung feststellen 
soll. Als Mitglieder dieser Kommission wur- 
den die Herren Schacht aus Weißenfels, 
Ebart, Sprechthausen, Dr. Müller, Finken- 
walde, Direktor Castorf, Penig und Günther, 
Greiz, gewählt. Der Antrag der Sonderumlage 
war vom Vorstand zurückgezogen worden, 
auf Wunsch wurde jedoch auf diesen Punkt 
der Tagesordnung noch eingegangen. Herr 
Günther führte hierzu aus, daß’ man es für 
eine unnötige Mehrausgabe halten müsse, 
wenn der Mitgliedsbeitrag um 25 Prozent, 
d h. om rund 13000 Mark jährlich, erhöht 
werden solle, nachdem das vorige Jahr doch 
nur einen Fehlbetrag von 700 Mark ergeben 
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habe. Es wiirden sich doch sicher Erspar- 
nisse machen lassen können, um einen solchen 
kleinen Fehlbetrag zu decken. Redner regte 
dann an, statt eines Volkswirtschaftlers einen 
tüchtigen Bureauvorsteher anzustellen, der 
dauernd beim Verein bleibe und den Ge- 
schäftsführer vertreten könne. Ferner warf 
Herr Günther die Frage auf, ob es sich viel- 
leicht empfehlen würde, die Beiträge für die 
Fachschule zu vermindern, da in den Fach- 
schulen in der Hauptsache Ausländer aus- 
gebildet würden, die den deutschen Papier- 
fabrikanten später schwere Konkurrenz 
machen. 

Vom Vorsitzenden wurde hierauf ent- 
gegnet, daß die Anstellung eines Hilfsarbeiters 
nicht als Luxus aufzufassen sei. Man werde 
sich bestreben, die Kraft des Herrn Dr. Schä- 
fer so nutzbar wie möglich zu gestalten. 
Gegen den Wechsel der jungen National- 
ökonomen in den Stellungen könne man nichts 
machen, Herr Günther habe aber neue Auf- 
gaben vor Augen geführt, die geprüft wer- 
den würden. ° 


Vorlage eines Voranschlages 
für das Jahr 1913/14. Die Absicht, einen 
solchen zu unterbreiten, war dadurch hin- 
fällig geworden, daß der Etat von neuem 
durchgearbeitet werden muß. Man hoffe, 
mit größerer Oekonomie arbeiten zu können, 
und der Vorsitzende bat, dem Vorstand die 
Aufstellung bis zur nächsten Vorstandssitzung 
zu erlassen. 

Punkt 4 der Tagesordnung war durch 
diese Beschlußfassung fortgefallen. 

Satzungsanderungen zum Zweck 
der Eintragung des Vereinsin das 
Vereinsregister. Es wurden einige 
kleine Abänderungen der Satzungen be- 
schlossen, die der zuständige Registerrichter 
bei der Eintragung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten ins Vereinsregister ge- 
fordert hatte. 

Neuwahlen zum Vorstande. Die 
ausscheidenden Herren: Direktor Conrad- 
Sacrau, Erwin Glatz-Neidenfels, Direktor 
Dr. Kumpfmiller-Höcklingsen, Kommerzienrat 
Margeraff- Wolfswinkel, Kommerzienrat Dr. 
Nicthammer-Kriebstein, Direktor Sauter-Det- 
tingen, Willi Schacht-Weißenfels a. S., Direk- 
tor Schinkel-Penig i. Sa. wurden wieder- 
gewählt und an Stelle des ausscheidenden 
Herrn Geheimen Kommerzienrats Grotjan 
wurde Herr Kommerzienrat Kullen in den 
Vorstand berufen. 

Bericht über den Hilfsverein 
für die deutsche Papierindustrie. 
Herr Direktor Schinkel war in der Lage, über 
denselben wie über die letzten ı5 Jahre nur 
Erfreuliches berichten zu können. Des Hilfs- 
vereins werde in allen Kreisen gedacht, 3150 
Mark seien bei der Tellersammlung in StraB- 
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burg eingegangen. Es sei die Ehrenaufgabe 
und Herzenspflicht des Vereins, die Notlage 
zu lindern, bei Witwen von Angestellten und 
Arbeitern helfend einzugreifen. Der Verein 
habe es sich jetzt aber auch zur Aufgabe ge- 
stellt, die Witwen von Fachgenossen zu unter- 
stützen. Nachdem Herr Direktor Schinkel 
noch den Kassenbericht erstattet hatte, bat 
er um ferneres Wohlwollen und Freundschaft 
für den Hilfsverein und teilte mit, daß Herr 
Geh. Kommerzienrat Füllner mit einer Spende 
von 300 Mark wiederum den Anfang zur 
diesjährigen Tellersammlung gemacht habe. 
Es wurden von der Versammlung wiederum 
300 Mark für den Hilfsverein bewilligt, für 
welche Herr Direktor Schinkel im Namen des 
Vereins herzlichst dankte. 


Besprechungdes Jahresberichts 
und Bericht des Geschaftsftthrers 
uber die nach Abfassung des Jah- 
resberichts eingetretenen wirt- 
schaftlichen Ereignisse. Der Ge- 
schäftsführer, Herr Ditges, verwies auf den 
Jahresbericht, der geprüft vom Vorstand vor- 
liege, und bat, sich dazu zu äußern. Ueber 
neuere Ereignisse sei wenig zu berichten, 
weil der Jahresbericht viel Arbeit verursacht 
habe und spät erschienen sei. Auf einen 
Punkt sei besonders hinzuweisen, der außer- 
ordentlich wichtig sei: es sei dies das Ver- 
hältnis zu Amerika. Das Zollgericht der Ver- 
einigten Staaten habe zwar entschieden, daß 
Deutschland und den anderen beteiligten 
Staaten die gleichen Vergünstigungen wie 
Kanada zu gewähren seien und die Zollfreiheit 
für Zellstoff, Holzschliff und billiges Druck- 
papier auch für andere Staaten ın Kraft treten 
solle. Für die Firmen, die bei der Einfuhr 
den Zoll unter Protest bezahlt haben, sei die 
Lage also günstig, und der Zollgerichtshof 
habe, abweichend von der Auffassung, die 
die Regierung der Vereinigten Staaten vertrat, 
daß Kanada kein Land sei, entschieden. In 
den letzten Tagen sind aber Nachrichten ein- 
getroffen, daß gegen diese Entscheidung von 
amerikanischer Seite Einspruch erhoben wor- 
den sei, so daß die Frage wohl nochmals 
zur Verhandlung kommen werde. Aehnlich 
würden sich wohl auch die Fragen des Zoll- 
tarıfs gestalten. Es seien zwar Sätze erniedrigt, 
teilweise ganz aufgehoben worden, dafür seien 
aber die Ausfuhrbestimmungen so schwierig 
gestaltet worden, daß hierdurch die Vorteile, 
die der neue Zolltarif bringen würde, wieder 
aufgehoben würden. Erschwerend zei z. B. 
die Bestimmung für die Schiffe, die nicht 
unter amerikanischer Flagge fahren, und daß 
Waren von der Zollermäßigung ausgeschlossen 
‘sein sollen, bei denen die Fragebeantwortung 
über die Herstellungskosten keine genügende 
sei. Es sei zwar noch zu hoffen, daß der 
Senat diese Bestimmung fallen lassen werde, 
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trotzdem seien aber die Aussichten nicht be- 
sonders günstig. 

Herr Kommerzienrat Zanders führte aus, 
daß in dem Geschäftsbericht auf die außer- 
ordentlich schwierige Lage der Papierfabrika- 
tion hingewiesen sei, inzwischen sei auch noch 
der Bericht des Herrn Direktors Castorf über 
die Aktiengesellschaften der Papierfabrikation 
erschienen, deren Dividende von durchschnitt- 
lich 6,48 auf 5,48 Prozent gesunken sei. Es 
sei dies ein außerordentlich trauriges Bild. In 
dem Jahresbericht werde auch auf einen Zu- 
sammenschluß als Mittel zur Besserung hin- 
gewiesen, doch gäbe es auch noch andere 
Mittel hierfür. In den Papierfabriken werde 
vielfach noch nicht alles so gehandhabt, wie 
es sein sollte, vielfach würden namentlich 
Fehler bei der Kalkulation gemacht. Man 
sei in den Betrieben verschiedentlich von den 
guten kaufmännischen Prinzipien abgewichen. 
Die Regie werde vielfach aus dem Jahres- 
durchschnitt festgestellt und dadurch z. B. 
dünnere Papiere zu billig verkauft. Der Markt- 
preis richte sich meistens nach der billigsten 
Kalkulation. Es sei notwendig, Einzelkalkula- 
tionen aufzustellen und festzustellen, welche 
Kosten die einzelnen Arbeitsmaschinen verur- 
sachen. Wissentlich werde wohl niemand zu 
billig verkaufen. Wenn man aber Preise 
finde, die nicht zu rechtfertigen sind und nur 
einen Verlust gegenüber den Aufwendungen 
bedeuten, so sei hieran vielfach die veraltete 
Kalkulationsmethode schuld, welche auf- 
gegeben werden müsse. Es sei auch eine Auf- 
gabe der Presse und der für die Presse ar- 
beitenden Kollegen, diese Frage eingehender 
zu behandeln. 

Von anderer Seite wird entgegnet, daß 
man bei Preiserhöhungen jedenfalls großen 
Wiederstand finden werde, da sich die Nach- 
frage nach Papier vermindert habe. An Er- 
höhung sei deshalb nicht zu denken. 

Von anderer Seite wird hierzu noch be- 
merkt, daß man die Preisfrage selbst in die 
Hand nehmen müsse, und hierbei auf einen 
Artikel hingewiesen, der, von den Tages- 
zeitungen ungenau wiedergegeben, Veranlas- 
sung zu Mißverständnissen geben könne. 


Herr Kommerzienrat Dr. Gottstein er- 
klärt, daß der Vorwurf gegen den Geschäfts- 
bericht nicht begründet sei, und kommt dann 
auf die Ermittelung der Selbstkosten zu 
sprechen. Leider gäbe es unter den Papier- 
fabrıkanten sehr viel Unbelehrbare, die auch 
nicht belehrt werden können. 


Von Herrn Günther-Greiz wird darauf 
hingewiesen, daß es falsch sei, bei schlechter 
Beschäftigung noch Aufträge zu verlust- 
bringenden Preisen zu erlangen zu suchen. 
Dagegen gäbe cs kein besseres Mittel als den 
Zusammenschluß. Ein solcher sei allerdings 
schwierig für die Fabriken, die verschiedene 
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Sorten herstellen. Bei Betriebseinstellungen 
müßten die betr. Fabriken entschädigt wer- 
den. Er regt an, eine Vertrauensstelle zu 
schaffen, für welche der Verein Deutscher 
Papierfabrikanten am-besten geeignet sai. 

Vom Geschäftsführer wird hierauf er- 
widert, daß sich die Vorschläge des Herrn 
“Günther zu einer Kommissionsberatung 
eignen. Die Zusammenschlüsse seien auch 
vielfach zu einem Unglück für die betr. In- 
dustrie geworden, da dann immer neuer Wett- 
bewerb hervorgerufen werde. 

Von Herrn Kommerzienrat Brückner wird 
dann dem Geschäftsführer für den Jahres- 
bericht gedankt, und dabei die Hoffnung aus- 
gesprochen daß sich der Gesundheitszustand 
des Herrn Ditges weiter so gestalten werde, 
daß er die Geschäfte des Vereins in alter 
Frische wahrnehmen könne. 


(Fortsetzung folgt.) 


ca 


Zulässige Sonntagsarbeit gewerblicher 
Arbeiter in einem kaufmännischen Lade, 
geschäft. 
Oberlandesgeric! ts Braunschweig 
3. Dezember 1912. 


(Nachdr., auch im Auszug, verb.). 


Urteil des vom 


sk. Die Gewerbeordnung verbietet in $ 105b | 


Abs. ı die Beschäftigung gewerblicher Arbeiter an 
Sonntagen u. a. im Betriebe von Werkstätten. Ist 
nun damit eine Tätigkeit an Sonntagen, die außerhalb 
eines Gewerbes in einem Handelsgewerbe stattfindet, 
ebenfalls getroffen? Die Frage ist zu verneinen. Als 
Beispiel diene der folgende Fall: Der Inhaber cines 
Putzgeschäftes, das aus einer gewerblichen 
Werkstatt und aus einem kaufmännischen Laden- 
geschäfte besteht, hatte zwei Putzmacherinnen, die 
entsprechend der Gewerbeordnung nicht an Sonn- 
tagen in der Werkstätte beschäftigt werden dürften, 
ım Ladengeschäft verwandt. Auf die Anklage wegen 
Verstoßes gegen $ 105b Abs. ı GO hin, wurde 
er vom Schöffengericht wie von der zweiten Instanz 
freigesprochen, auch die von der Staatsanwaltschaft 
eingelegte Revision hiergegen war erfo!gios. Das 
Oberlandesgericht Braunschweig begründete die end- 
gültige Freisprechung u. a. folgendermaßen: Aus 
$ 105b Abs. ı G.-O. ergibt sich mit aller Deutlich- 
keit, daB die Beschäftigung der gewerblichen Arbeiter 
außerhalb der bezeichneten Betriebe nicht von dieser 
Bestimmung betroffen wird. Die Beschäftigung inner- 
halb eines gewerblichen Betriebes und außerhalb 
eines solchen sind durchaus gegensätzliche Begriffe. 
DaB der Gesetzgeber beide durch den Ausdruck „im 
Betriebe“ zusammengefaßt haben könnte, ist von 
vornherein ganz undenkbar. Es entspricht das auch 
gar nicht dem Zwecke der betreffenden Vorschrift. 
Allerdings geht dieser dahin, daß die gewerblichen 
Arbeiter in den bestimmt bezeichneten Gewerbebe- 
trieben 24 Stunden lang arbeitsfrei sein sollen, ohne 
daß sie auf diese Wohltat des Gesetzes verzichten 
können. Dagegen ist es dem Gesetzgeber nicht in 
den Sinn gekommen, die Beschäftigung dieser Ar- 
beiter in anderen Gewerbebetrieben oder im Handels- 
gewerbe zu verbieten. Es ist auch eine bekannte 


Tatsache, daß sich Gehilfen des Bauhandwerks oder 
Fabrikarbeiter vielfach an Sonn- und Festtagen durch 
eine Beschäftigung als Hilfskellner im Gastwirtschaf- 
ten, als Straßenbahnschaffner, als Laufburschen, als 
Aufwärter oder dergl., und daß sich Fabrikarbeiterin- 
nen in eiligen Geschäftszeiten an Sonntagen als Ver- 
käuferinnen in Ladengeschäften einen Nebenverdienst 
erwerben. Niemand kann mit Grund bezweifeln, daß 
das erlaubt ist. Gibt man dies aber zu, so kann es 
keinen Unterschied machen, ob der Inhaber des 
unter 8 105b Abs. ı GO fallenden Betriebes und 
der Inhaber des anderen Betriebes ein und dieselbe 
Person ist oder nicht. Daraus folgt, daß der Inhaber 
eines Werkstattenbetriebes seine gewerblichen Ar- 
beiter Sonntags außerhalb dieses Betriebes, in seinem 
Handelsgewerbe mit kaufmännischen Arbeiten be- 
schäftigen darf. Im vorliegenden Falle bildet das 
Ladengeschäft, wie das im Zweifel stets anzunehmen 
ist, ein Handelsgewerbe außerhalb des Werkstätten- 
betriebes. Der Angeklagte durfte also in diesem 
Ladengeschäfte seine gewerblichen Arbeiter auch 
Sonntags mit nicht gewerblichen Arbeiten beschäfti- 
gen. Zu solchen sollen nach einer Anweisung des 
H. Staatsministeriums auch „geringfügige Aenderungs- 
oder Zurichtungsarbeiten‘ gerechnet werden, die beim 
Ladenverkauf an den Waren "vorgenommen werden. 
Diese Anweisung ist nach § 105e GO gültig. Ohne 
erkennbaren Rechtsirrtum hat auch das Berufungs- 
gericht angenommen, daß die Tätigkeit der in Frage 
stehenden Arbeiterinnen durch dese Ausnahmevor- 
schrift gedeckt sei. Sie sollen nämlich nach den 
Feststellungen lediglich das „Abtrennen oder Befe- 
stigen von Federn, Bändern usw.“ an Hüten vorge- 
nommen haben, die an Sonntagen gekauft und von 
den Käufern sofort mitgenommen werden sollen. 
Alle diese Arbeiten haben nur „kurze Zeit“ in An- 
spruch genommen, sind „geringfügiger Natur“ ge- 
wesen, standen ausschließlich in Verbindung mit den 
,oonntagsverkaufen” und verursachten ‚kein? größere 
Mühe“. Deshalb sei die ergangene Entscheidung ge- 
rechtfertigt. (Vergi. Gewerbe-Archiv. 12 Bd. S. 504 ff). 


ca 


Ständige Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt, 
Reichsanstalt. 


Unter dem Vorsitz des Direktors im Reichsamt 
des Innern, Wirklichem Geheimen Rat Caspar, fand 
am 19. und 20. Juni eine Tagung des Beirats der 
„Ständigen Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt, Reichs- 
anstalt in Charlottenburg (Fraunhoferstr. 11/12) statt. 
Dieser Beirat setzt sich aus prominenten Persönlich- 
keiten der Wissenschaft und der Industrie und aus 
Beamten der Gewerbeaufsicht und der verschiedenen 
Berufsgenossenschaften usw. zusammen. Hauptauf- 
gabe der Tagung war die Prüfung der Ausstellungs- 
gegenstände nach der Richtung hin, ob die vor- 


. geführten Schutzvorrichtungen den neuesten Anforde- 


rungen der Betriebssicherheit noch entsprechen. In 
zweitägiger intensiver Arbeit wurde diese Aufgabe er- 
ledigt. Die Verwaitung verdankt den Verhandlungen 
manche wertvolle Anregung zur Verbesserung und 
Neueinrichtung. Es war die cinstimmige Ansicht 
der bei dieser Gelegenheit versammelten Spezialsach- 
verständigen, daB die Ständige Ausstellung für Ar- 
beiterwohlfahrt sich nach zehnjährigem Bestehen als 
ein unentbehrliches Mittel zur Verbreitung von Kennt- 
nissen auf dem wichtigsten Gebiete des Arbeiter- 
(Fortsetzung auf S. 903.) 
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Ein- u. Ausfuhr Deutschlands von Papier, Pappe u. Halbstoffen 
zur Papierfabrikation im Monat Mai des Jahres 1913. 


Nach »Monatliche Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlands«, herausgeg. vom Kaiser, Statistischen Amt. 
In Doppelzentnern = 100 kg. 


A 


Warengattung 


Holz zu Holzmasse, Holzschliff, Zellstoff : 
Papierlumpen, alle zur Papierbereitung dienenden Abfalle 
Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappenbereitung) 
aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen 
Holzmasse (mechanisch bereiteter Holzstoff, Holzschliff) . 
Chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff-), Stroh-, Esparto- 
und andere Faserstoffe . . 
Glanzpappe (Pressspan) und andere hochgeglattete Pappe, 
Kunstlederpappe sowie andere feine Pappen . . 
Pappen aus Holzstoff (Braunholz-, Lederpappe), Stroh-, 
Schrenz-, Torfpappe u. a. n. g. grobe Pappen . . 
Dachpappen, Röhren aus Dachpappe; Steinpappe; Schiffsfilz 
Pappen aller Art, weiss oder farbig gestrichen, mit Papier be- 
klebt, lackiert, bronziert, mit Wollstaub usw. überzogen, 
durch Pressen gemustert (Lignomur usw.); Malerpappe 
Gelbes Strohpapier; ganz grobes graues Era 
Packpapier, in der Masse gefärbt. ; 
Druckpapier, ungéfarbt oder in der Masse gefärbt . 
Karton(Karten-)papier, ohne Zeichenkartonpapier 
Löschpapier, außer ganz grobem grauem Filtrierpapier (65 3) 
Packpapier aller Art, anderweitig nicht genannt, Seiden- 
papier über 30 g auf 1 qm Set, ee 
Pergamentpapier 


|Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 


Zeichen-, Zeichenkartonpapier . . 

Seidenpapier, nicht unter 655d fallend . ‘ 

Photographisches Rohpapier, nicht a a Filz Zosen 
und 'anderes Papier . à 

Buntpapier, lackiertes Papier; mit Kreide usw. | fiber- 
strichenes Papier; mit Metalldruck, Metallüberzug, 
Gold- oder Silberschnitt versehenes Papier . 

Buntpapier, einschließlich des mit Kreide usw. über- 
strichenen oder mit Metalldruck versehenen Papiers 

Lackiertes Papier, mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver, Wollstaub, Metallüberzug oder dergl. über- 
zogenes, mit Gold- od. Silberschnitt versehenes Papier 

Postkarten mit Bilderdruck: ein- oder mehrfarbig, auch mit 
Pressungen od. Ränd. in Farb., Gold od. and. Metallen 

Besuchs-, Wunsch-, Empfehlungs-, Geschäfts- u. ähnliche 
Karten aus Papier; Bilderpapier; Modellierbogen; Ab- 
ziehpapier; zu Etiketten vorgerichtetes, nicht gum- 
miertes Papier usw., ein- und mehrfarbig 

Zu Fahr-, Eintritts- oder dergl. Karten usw. vorgedrucktes 
Papier, zu Frachtbriefen usw. vorgerichtetes Papier, 
Wertpapiere, Fahrscheine usw. . er 


Papier, Pappe, ausgestanzt . . . . 
Tapeten, Tapetenborten aus Papier . 
Spielkarten 


| Schieferpapier, Tafeln dar., 0. Verbind.; - Schleif-, Polierpapier 


Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) photographisches 
Papier; Lichtpauspapier . . . . . . . . . . 

Gelatine-, Paus-, Blau-, Fliegen-, Motten-, an Rea- 
genz-, anderes chemisches Papier usw. . ge A 

Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Faltschachteln . 

Briefumschläge Sr. ër 8 

Papierwäsche. . 

Briefpapier, Brief karten und Briefumschläge in Behält- 
nissen (Papierausstattung) . ey Ag d 

Geschäftsbücher, Notizbücher . 

Albums (Sammelbücher) . 

Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe, ' Holzmasse, Zell- 
stoff, Vulkanfiber, Steinpappenmasse, Hartpapierwaren 

Lampenschirme, Laternen, andere feine Waren und Luxus- 
gegenstände, Blumen 

Schreibhefte, Preisverzeichnisse und andere Waren . 

Papierspäne; Altpapier; Einstampfpapier 

Papier, Pappe und Waren daraus, unvollständig angemeldet 

Maschinen für Holzstoff-, Papierherstellung er 


Einfu hr 
Januar/Mai 


782 625|2 563 089|2 519 985 
269 290| 245 856 


54.047 


I 
2 336 


31654 


174 


661 
23 199 


166 


370 
16 507 


174 227 
593 


49 976 
6614 


138 
19 

8 732 
4 926 
374 
1411 


18 710 
3 221 
2041 
I 007 
7613 


2 302 


779 


61 


3 109 
101 078 


221 


SI 
46 702 


151 103 
586 


67 865 
5 838 


Mai 
1913 


= Ausfuhr 


Januar/Mai 


1913 


1912 


55 372| 206 864! 100 163 
71 013| 344 803 


1231 
5 714 


137 292 
1 768 


21 407 
9 274 


2 705 


| 
67 285 
55 065 
11 636 

539 


3 187 
16 619 


1 767 
4311 


8 140 


19 733 


518 


3021 


3 846 


Sıı 
1 768 
11 386 
100 
2 503 


1 284 


1445 
1544 
3 430 

882 


525 
1 267 


540 
3 217 


609 
6471 
8 265 

706 
3 896 


5 822 
34 641 


797 701 
8 840 


115 693 
41 521 


17 251 

99 

358 644 
318 367 
57 524 
3 440 


— 


22 253 
72 624 


9 093 
20 091 


55 873 


710 397 


3 042 
15 596 


19 629 


2 242 
to 088 
66 679 


537 
10 106 


6 271 


8 722 
9 255 
17 810 
4 904 


2 992 
6 265 


2 583 
14 995 


2 860 
29 983 
40 324 

6 630 
23 545 


317 487 


6 078 
29 367 


745 958 
6 375 


83 828 
44 597 


13 560 
557 
318 116 
219 172 
49975 
3 323 


15 359 
64 462 

8 424 
15 533 


39 229 
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schutzes bewährt hat und daß ihre weitere Ausgestal- 
“tung die Anwendung noch weit erheblicherer Mittel, 
als ihr bisher zugeflossen sind, rechtfertigen dürfte. 
Die Ausstellung hat ferner soeben den Bericht 
über ihre Tätigkeit im letzten Jahre veröffentlicht. 
"von dem Interesse, dessen sich die Ausstellung 
in immer weiteren Kreisen zu erfreuen hat, gibt vor 
allem die stetig wachsende Zahl der Besucher kund, 
die sich von 26253 im Vorjahr auf 32314 gehoben 
hat. Was der Ausstellung vor manchen anderen ihren 
besonderen Wert verleiht, sind die sachverständigen 
Gruppenführungen, die auf vorherige Anmeldung 
jederzeit veranstaltet werden. Solche Führungen fan- 
den im Jahre 1912 562 mit rund 17000 Teilnehmern 
statt. Es waren daran nicht nur Berliner beteiligt, 
sondern auch von auswärts finden sich häufig Be- 
sucher, vornehmlich Abordnungen von Werkführern 
und Arbeitern bestimmter Berufsgruppen, ein, wie 
auch besondere Führungen für Aufsichtsbeamte, Studien- 
gesellschaften, Teilnehmer an Kursen der mannig- 
faltigsten Organisationen usw. veranstaltet werden. 
Ihrem Inhalt nach hat die Ausstellung im abgelaufe- 
nen Jahre erheblich an Umfang zugenommen. Ab- 
geschen davon, daß zahlreiche Gegenstände, um die 
Ausstellung stets auf dem Laufenden zu erhalten, gegen 
neuere Erfindungen und Konstruktionen ausgetauscht 
sind, ist die Zahl der Ausstellungsgegenstande um ein 
Beträchtliches gewachsen; von über 1000 Ausstel- 
lern werden zurzeit 3500 Einzelobjekte zur Anschau- 
ung gebracht, darunter mehr als 1400 in originaler 
Ausführung. Von den Maschinen, an denen die Ein- 
richtungen für Unfallverhütung angebracht sind, be- 
finden sich die meisten in betriebsfähigem Zustand. 
Daneben bietet die Ausstellung eine reichhaltige 
Sammlung von: Fachliteratur, gibt in Form der Aus- 
lage von Prospekten und Katalogen Auskunft über 
Bezugsquellen, veranstaltet in ihren Räumen Vor- 
träge und Sonderausstellungen und bildet so ein vor- 
treffliches Mittel zur Orientierung über alle Fragen 
des Arbeiterschutzes, so daß ihr Besuch und die Be- 
nutzung ihrer Einrichtungen interessierten Kreisen 
nicht dringend genug empfohlen werden kann. 


Handelskammerberichte über das Jahr 1912. 


Handelskammer Augsburg. In der Holzstoff- 
erzeugung hat der befriedigende Absatz des Vor- 
jahres auch im Jahre 1912 angehalten. Infolge der 
äußerst günstigen Wasserverhältnisse erreichte die 
Produktion thre volle Hohe; dazu gelang es, durch 
regen Export fast die ganze Holzschleifproduktion 
unterzubringen, so daß keine übergroßen Lager- 
vorräte entstanden. Die Herstellungskosten haben 
jedoch wiederum eine Erhöhung erfahren, denn die 
Preise für fast alle Fabrikationsartikel, namentlich 
aber die Preise für Schleifholz sind erheblich ge- 
stiegen. Gleichwohl kannte hierfür mit Rücksicht 
auf die österreichische und nordische Konkurrenz, 
gegen die nur ein ganz geringer Zollschutz be- 
steht, kein Ausgleich durch Erhöhung der Ver- 
kaufspreise geschaffen werden. 

In der Papierindustrie hat 
beiden Vorjahren vorhandene gute Beschäftigung 
weiter angehalten, doch gelang cs auch während 
des Berichtsjahres nicht, die gedrückten Verkaufs- 
preise zu heben. Die Beschaffung des wichtigsten 
Rohstoffes, des Schleifholzes, das zu einem guten 


die schon ın den 


Teil aus den nordischen Ländern eingeführt wird, 
begegnete ernsten Schwierigkeiten und hat überdies 
eine nicht unwesentliche Verteuerung erfahren. Die 
Gründe hierfür lagen einesteils in Transportschwierig- 
keiten, die sowohl auf ungünstige Witterungsverhält- 
nisse, als namentlich beim Bezug von Rußland auf 
ungünstige Bahnverhältnisse zurückzuführen sein dürf- 
ten, andernteils in dem spekulativen Zusammen- 
schluß der nordischen Holzgroßhändler. Diese Ver- 
hältnisse führten dann weiter noch dazu, daß die 
großen Papier- und Zellstoffabriken West- und Mittel- 
deutschlands, namentlich am Rhein, die auf den 
ihnen zu Gebote stehenden Wasserstraßen bisher 
ihren Hauptbedarf in nordischem Holz einzudecken 
pflegten, nunmehr auf dem bayerischen Holzmarkt 
als Konkurrenten der heimischen Verbraucher auf- 
traten. Es war dies um so leichter möglich, als der 
Staat, der größte Holzverkäufer Bayerns, zur sub- 
missionsweisen Abgabe seines Holzes übergegangen 
ist, die es den inländischen Interessenten sehr er- 
schwert, der da und dort unvermutet auftretenden, 
mächtigen außerbayerischen Konkurrenz wirksam zu 
begegnen. Die bayerische Papierindustrie erkennt 
durchaus an, daß der Staat das Recht und die 
Pflicht hat, aus seinen Forsten so viel als möglich 
herauszuwirtschaften. Anderseits glaubt sie aber doch 
erwarten zu dürfen, daB vom Forstfiskus auch auf 
die wirtschaftlichen Interessen eines in Bayern nicht 
unbedeutend entwickelten Industriezweiges tunlichst 
Rücksicht genommen werde. Die bayerische Papier- 
industrie sei auf die Deckung ihres Holzbedarfes im 
eigenen Lande angewiesen, und der Umstand, daß 
ihr dies bisher zu normalen Verhältnissen möglich 
war, sei der einzige Vorsprung gegenüber ihrer zu 
den Verbrauchs-Zentren viel günstiger gelegenen west- 
und mitteldeutschen Konkurrenz. Bayern habe noch 
heute hinreichend Holz, um den Bedarf seiner Papier- 
und Zellstoffindustrie zu decken. Es könne diese 
dadurch gefördert werden, daß die Forstämter sich 
zu freihändigem Verkauf, wenn auch zu den je- 
weiligen, von ihnen zu bestimmenden Konjunktur- 
preisen entschließen würden. Außerdem wäre für 
die Papierindustrie auch die bisher üblich gewesene 
Form der Versteigerung günstiger als die Submission, 
da sie dem inländischen Käufer infolge der klaren 
Uebersicht über die Preisgebote gestatten würde, 
seine Interessen entsprechend wahrzunehmen. Aus 
dem gleichen Grunde ist es auch der Wunsch der 
Papierindustrie, daß allzu große Loseinheiten ver- 
mieden werden. Eine dahingehende Acnderung im 
staatlichen Holzverkauf würde nach Anschauung der 
Papierindustrie den fiskalischen Interessen nicht ab- 
träglich sein. Die Beibehaltung des Submissions- 
verfahrens würde die Papierholzinteressenten zu einem 
Zusammenschluß zwingen. 


cm 


Zolliarifierung von Waren. 


Chile. Einwickelpapier ist mit 60 Centavos Gold 
für ı kg (einschließlich Umhüllung) zu bewerten und 
mit 30 v. H. des Wertes zu verzollen. 

Mit Vordruck versehenes Papier, für Rechnungen, 
Formulare usw., ist mit 21/3 Pesos Gold für 1 kg 
(einschließlich Umhüllung) zu bewerten und mit 
65 v. H. des Wertes zu verzollen. - (Nach einem Be 
richte des Kaiserl. Generalkonsulats in Valparaiso.) 
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Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köbler, Braunschweig. 

Die sizil. Schwefelpreise haben für prompt und 
nähere Termine weiter einen kleinen Rückgang zu 
verzeichnen, welcher fast jedes Jahr während Juli/ 
August sich bemerkbar macht, wo alle leitenden Per- 
sonen zur Erholung oder Kur verreist sind, also 
momentan wenig Einkäufe vorgenommen werden. 
Nach dem Balkan sind in den letzten Zeiten immer 
noch größere Posten Raffinaden verschifft worden an 
die bezügl. Pulverfabriken: doch scheint es jetzt 
zum Frieden zu kommen, so daB diese belangreichen 
Schwefelanforderungen nachlassen. Nach den ver- 
seuchten Choleragebieten gehen laufend größere Po- 
sten Schwefel zur Desinfektion. Auch werden jetzt 
im Juli große Mengen Rohschwefel und Raffinaden 
an div. Industrien verschifft, aus früheren Kontrakten. 
Neue Abschlüsse liegen eben jetzt wenig vor, wes- 
halb der Markt sich in einer ruhigen Haltung befin- 
det. Engl. Chlorkalk, China-Clay, etwas nachgicbiger, 
ebenso inland. Blaukali. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 8.90 


» » >» » a > » » 8.75 

» » » » Illa ous » » 8.70 

» » » » Illa buona » » 8.65 
» brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 

» en rn raffiniert lose 9.75 

» » br. inkl. Sack 10.25 

» Stangenschweiel "raffiniert br. inkl Sack 10.55 

» « in ‘Je Ztr.-Geb. 11.— 

» Brockenachwefel Ia raff gemahlen br. inkl Sack 10.90 

» Floristella halbraff. gem. » > D» >» 10.25 

» Rohschwefel gem. > » 10.10 

Prompte Kasse mit 1!/,°/ Skonto. Cif Hamburg 

Rotterdam, Antwerpen; bei je grösseren Posten 

über 1913 Raten. — Ferner billigst: nach ein- 


gehenden Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- 
und Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in */, Ze. -Gebinden 12.10 
>» » +.»  gemablen » » 13.10 
» >» Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.— 
>» >» SE Clay brutto in Säcken Qualität la 5.— 
» » » > >» » » Il 4.20 
» » » » > » » » III 4.— 
» » » » >» » » » IV 3.90 
>» » » » » >» » » V 3.70 
» » » » > >» » P. W. E. 3.60 
» >» > » » > » P. W. 3.55 
» > Talkum > » » » I 8.55 
> » » > » ` > I 7.55 
> » > » > III 6.50 
» » China Clay waiters Nuancen 3.45 bis zu 2.75 
> > Chlorkalk 35/37 °/o Hartholzgeb. über 1913 12.— 
» > » 35/37 fia Weichholzgeb. üb. 1913 12.25 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 65.75—67.75 
» >» Chroms. Natron, kristall. Quant. 55.75—57.75 


franko Waggon deutsche Stationen 


» » a ren in Stücken 6.10 
» >» gemahlen 6.60 
> » Mineralweiss f. die en extra 5.40 
» » » >» >» gut 4.90 
» » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.55 
» » Schwefels. Tonerde in Gebind. 8.70 
» » Soda, kaust. 70/72 °/o in eisernen Trommeln 20.50 
> » >» » 60/62 °/o » > > 18.50 
> > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 109.25—110.25 
» » >» kL ns » 108.25—109.25 
Netto Kasse tiber 1913-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je grösseren 
Posten in Raten: Juli bis Okt. in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Der Markt in diesem Artikel ist in den 
und werden weitere. Preissteige- 
Notierungen sind: 
F 21,30, G 21,35, 


Harz. 
letzten Tagen fester, 
rungen erwartet. Die heutigen 
B Rm. 20,05, D 20,65, E 20,90, 
H 21,65. Tara 14 Prozent, per 100 Kilo netto, in- 
klusive Faß, ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich 
ı Prozent, zur Lieferung von jetzt bis Oktober ac. 
Für November-Lieferung wird ein Aufschlag von 
25 Pfg., für Dezember-Lieferung ein solcher von 
50 Pfg. per too Kilo gefordert. 


Terpentinöl. Der Markt hierin ist unver- 
ändert. Loko kostet Rm. 55,50, August 55,50, Sep- 
tember 56,50, Oktober-Dezember 58,— per too Kilo 
netto, inklusive Barrel, Original-Tara, ab Lager Ham- 
burg, Kassa abzüglich ı Prozent. 


Sachsen. 


Auch die vorige Woche brachte keine Verände- 
rung auf dem sächsischen Holzstoffmarkt. Die ge- 
schäftliche Stille hält an und erstreckt sich der 
Versand von Holzstoff nur auf die Erledigung von 
Abschlüssen. Der Produktionsausfall ist, den gün- 
stigen Wasserverhältnissen entsprechend, als gut zu 
bezeichnen. 

Das Pappengeschäft bewegt sich auch noch immer 
in den bisherigen Bahnen. Vor allem wollen die 
Klagen über schlechte Preise nicht verstummen, die 
sehr berechtigt sind; denn bei den hohen Rohmaterial- 
preisen und hohen Regiespesen wäre eine Erhöhung 
der Verkaufspreise eine zwingende Notwendigkeit. 
Leider wirken aber billige Angebote noch immer un- 
günstig auf die Preisverhältnisse ein. 

Der Wasserstand der Flüsse ist durch die an- 
haltenden Niederschläge wieder gestiegen. Es läuft 
viel unbenutztes Wasser über die Wehre. Mit Wasser- 
knappheit ist diesen Sommer kaum noch zu rechnen. 


Süddeutschland. 


Das Geschäft ist still. In holzhaltigen Papieren 
ist kein großer Umsatz zu verzeichnen, dennoch gehen 
zahlreiche Anfragen ein, die darauf schließen lassen, 
daß der Bedarf doch größer ist, als man annimmt. 
Der PapiergroBhandel übt nach wie vor große 
Zurückhaltung, weil er hofft, später noch billiger 
ankommen zu können, woran nach Lage des ganzen 
Papiermarktes aber kaum zu denken ist. Die Roh- 
stoffe sind zu teuer: obwohl die Handelsschleifer mit 
vollster Turbinenbeaufschlagung arbeiten können, 
sind die Preise für Holzstoff hoch, weil das Fichten- 
schleifholz außerordentlich hoch im Preise steht. An 


Heft 30, 1913 


DER PAPIER-FABRIKANT 


965 


niedrigere Holzstoffpreise dürfte infolgedessen nicht 
zu denken sein, was doch auch schon besagt, daß die 
Preise für holzhaltige Papiere nicht herabgehen. In 
allen holzhaltigen Papieren ist das Geschäft, ent- 
sprechend der Jahreszeit, jetzt recht ruhig; Zeitungs- 
druck wird merkwürdigerweise bei weitem nicht in 
den Mengen abgerufen, als man erwartet hatte; auch 
satinierte Papiere sind nicht sonderlich gefragt, weil 
das Geschäft in Massenreklame angesichts des wenig 
günstigen Sommers nicht den erhofften Umfang an- 
nehmen konnte. Die Hoffnung, daß das Geschäft 
in Zeitungsdruck sowohl wie in den besseren sati- 
nierten Papieren sich noch bessern könnte, ist gering, 
weil die Angebote im großen ganzen doch recht um- 
fangreich sind und die Preise beeinflussen. Der Ab- 
satz von Holzstoff vollzieht sich in engen Bahnen, 
weil die Papier- und Pappenfabriken keinen großen 
Bedarf haben, und die Preise nicht zu erzielen sind, 
die eigentlich erzielt werden müßten. Das Geschäft 
in Pappen ist schwach, weil die Kartonnagenindustrie 
nicht den Bedarf hat, den man erhofft hatte, infolge- 
dessen auch nicht die Preise anlegen will, die für 
gute weiße und braune Holzpappen gefordert werden. 
Kartonnagenpappen, insbesondere weiße, liegen matt; 
die Textilindustrie und insbesondere die Konfektion 
haben keinen großen Bedarf und so werden weniger 
Kartonnagenpappen verbraucht als auf den Markt 
kommen. Etwas besser ist das Geschäft in grauen 
Buchbinderpappen, soweit gute Fabrikate in Betracht 
kommen, während weniger gute Pappen in großen 
Mengen im Markte liegen. Das Geschäft in Pack- 
papieren hat gleichfalls gelitten, da die Industrie sich 
so wenig aufnahmefähig zeigt. Zellstoffpapiere gehen 
noch zu einigermaßen günstigen Preisen aus dem 
Markte, aber auch nur in kleineren Mengen, während 
bei den weniger hervorragenden Sorten sich auch 
schon eine gewisse Uebersattigung des Marktes zeigt, 
die in Forderungen von Preiskonzessionen ihren Aus- 
druck findet, die angesichts der hohen Preise für 
Zellstoff ausgeschlossen sind, denn die Preise fin 
gute Zellstoffpapiere sind bereits auf einem Tief- 
stande angekommen, der kaum noch zu unterbieten 
ist. Man wird aber gut tun, die Erzeugung in diesen 
Papieren einzuschränken, um nicht Enttäuschungen 
zu erleben. In holzschliffreien Papieren ist das Ge- 
schäft recht still; es gehen zwar viel Anfragen ein, 
führen indes in den seltensten Fällen zu Geschäften. 
Im allgemeinen ist das Geschäft jedoch nicht schlecht, 
die Händler wollen nur nichts unternehmen; weil sie 
fürchten, sie könnten Schaden erleiden. Feinpapiere 
und auch Besonderheiten, wie imitiert Kunstdruck, 
Autotypiepapiere, Illustrationsdruck liegen verhältnis- 
mäßig günstig, doch ist auch hier das Marktgebiet 
begrenzt. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Bei reichlichem Angebot und an- 
dauernd mangelnder Nachfrage erfuhr der Markt 
eine erneute Abschwächung. Prima feuchter Holz- 
schhff wird zurzeit mit zirka 29 Kr. per tot6 kg fob. 
Ausfuhrhafen und trockener Holzschliff mit zirka 
70—71 Kr. angeboten. 

Zellulose. Für diesjährige Lieferung ist das 
Geschäft andauernd ruhig bei unverändert hohen 
Preisen. Für Lieferung über mehrere Jahre ab 1914 
wurden wiederum größere Abschlüsse zu Preisen, 
die sich für die Konsumenten etwas niedriger stellen, 
als die jetzigen Notierungen für prompte Lieferung, 
getätigt. 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 


Von Hamburg 
nach Aberdeen, Dampfer der Hamburg-Aberdeen. 
Linie, nächste Dampfer am 2. und 13. August; laden: 
Hübenerkai, Schuppen ı6; D. Fuhrmann, Nißle & 
Günther Nachf.. Hamburg; nach Belfast und 
Dublin, D. „City of Dortmund“ am 29. Juli, 
nächste Dampfer am 5. und 12. August; laden Ame- 
rikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Gün- 
ther Nacht, Hamburg; nach Bristol, nächste 
Dampfer am i. und 8. August; laden: Amerikakai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht. 
Hamburg; nach Boston, Dampfer der Gehrkens- 
Linie am 29. Juli, 5. und 8. August; laden: Kirchen- 
pauerkai; H. M. Gehrkens, Hamburg; nach Cork, 
nächster Dampfer am 5. August; ladet: Amerikakai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht. 
Hamburg; nach Dublin, siehe unter Belfast; nach 
Dundee, D. „Westphalia“ am 2. August, D. „Se- 
alpa“ am 9. August oder Ersatzdampfer; laden: Hü- 


benerkaï, Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Ham- 


burg; nach Glasgow, siehe Grangemouth; nach 
Grangemouth, D. „Sealpa*“ am 30. Juli, D. 
„Westphalia“ am 2. August, D. „Sardinia“ am 6. Aug., 
D. „Sealpa“ am 9. August; oder Ersatzdampfer; laden: 
Hübenerkai, Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, 
Hamburg; nach Goole, Dampfer der Goole Steam 
Shipping Comp. am 30. Juli, 31. Juli, 2., 4., 6., 7. 
9. und 11. August; laden: Kaiserkai, Schuppen 8: 
C. Witt & Co., Hamburg; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line täglich außer 
Sonntags; laden: Sandtorkai; C. H. Röver, Hamburg: 
nach West-Hartlepool, D. „Federation am 
30. Juli, D. „Dresden“ am 2. August, D. „Federation“ 
am 6. August, D. „Dresden“ am 9. August; laden: 
Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, Ham- 
burg; nach Hull, D. „York“ am 29. Juli, D. „Dar- 
lington“ am 2. August, D. „Hual“ am 5. August, D. 
»York“ am 9. August, D. „Darlington“ am 12. August; 
laden: Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, 
Hamburg; nach Leith, D. „Vienna“ am 30. Juli, 
D. ,Coblenz* am ı. August, D. „Weimar“ am 
3. August, D. „Breslau am o August, D. „Vienna“ 
am 8. August, D. „Coblenz" am 10. August, oder 
Ersatzdampfer; laden: Hübenerkai, Schuppen 17: 
Hugo van Emmerik, Hamburg; nach Liverpool, 
D. „Poland“ am 29. Juli, D. „Zealand“ am 2. August, 
nächste Dampfer am 7. August und ı2. August; laden: 
Versmannkai, Schuppen 25: Hugo van Emmerik, 
Hamburg; nach London, Dampfer der Gen. Steam 


Nav. Comp. am 30. Juli, 2., 6. und 9. August; laden: 


Dalmannkai; Willem Pott, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Kirsten-Linie am 29. und 30. Juli, 1., 2., 
5., 6, 8. und 9. August; laden: Kaiserkat, Schuppen 
10—11: A. Kirsten, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Pellbach-Linte am 30. Juli, t, 4. 8. 
und yt. August; laden: Sandtorkat, Schuppen O; H. 
D.. Perlbach Nacht, Hamburg; nach Ply mouth, 
nächste Dampfer am t. und 15. August; laden: Ame- 
rikakai, Schuppen go; D. Fuhrmann, Nißle & Günther 
Nachf., Hamburg; nach Swansea, nächster Damp- 
fer am 5. August; laden: Amerikakai, Schuppen 40: 


D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg. 
Von Bremen 
nach London, D. „Schwalbe am 29. Jul, D. 


„Schwan“ am 30. Juli, D. ,Moewe" am 31. Juli: fol- 
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gende Dampfer am 2, 4, 5., 6., 7.,9. und 11. August; 
Argo-Dampfschiffahrtsgesellschaft Bremen; Bahnsen- 
dungen sind zu richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 
3; nach Hull, D. „Greif“ am 29. Juli, D. „Reiher“ 
am 31. Juli; folgende Dampfer am 2., 5., 7, 9. 
und 12. August; Argo-Dampfschiffahrtsgesellschaft 
Bremen; Bahnsendungen sind zu richten: Bremen- 
Freihafen, Schuppen 3; nach Leith alle 10 Tage; 
Carl Scholle, Bremen. 


Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 31. Juli, 2., 7. und 9. August: Sendungen 
direkt an obige Gesellschaft; nach London via 
Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger Verkehr; F. 
Ivers & Co. bzw. Johann Reimer, Stettin; nach Hull, 
D. „Runo“ am 2. August, D. „Novo“ am 9. August; 
Johann Reimer, Stettin; nach Leith, Dampfer .der 
L. H. & Hbg. S. Pack Co., nächste Dampfer am 
2. und 9. August; laden Bollwerk; Johann Reimer, 
Stettin. 


Von Danzig 
nach London, einmal wöchentlich, Tag unbestimmt; 
C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, D. „Thurso“, 
Anfang August; C. G. Reinhold, Danzig; nach 
Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. Steam Pack 


Co, alle ro Tage; C. G. Reinhold, Danzig. 
Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am 2. und 


9. August; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 

Hull, D. „Thurso“ Anfang August; R. Kleyen- 

stüber & Co., Königsberg; nach Leith, Dampfer 

der L. H. & Hbg. Steam Pack Comp. alle 10 Tage; 
Otto B. Birth & Co., Königsberg. 


Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.Steam Nav. Comp. 
am 29. und 30. Juli, 1, 5., 6. und 8. August; Phs. 
van Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line am 
29. und 31. Juli, 2, 5. und o August; laden St. 
Jobshaven; Ruys & Co., Rotterdam, Veerhaven 7; 
nach Leith, Dampfer der Gibson Line am 29. Juli, 
1, 5. und 8. August; laden: Schiehaven; Berth. 
F. Bouthmy & Co., Rotterdam. 


Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 29. Juli, 2., 5. und 9. August; laden: Han- 
delskade, Shed C; General Steam Transport Comp., 
Amsterdam; nach Leith, Dampfer der Gibson-Line 
am 29. Juli, 1., 5. und 8. August; laden: Handelskade, 
Loods A; Gemmering & Penning, Amtsterdam. 


Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. 
am 30. Juli, 2., 6. und 9. August; Kennedy, Hunter 
& Co., Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am 29. und 31. Juli, 
2., 5., 7. und 9. August; laden: Quai D'Hrebauville, 
Shed 4. Antwerpen-Sud; Ruys & Co. Antwerpen; 
Quai van Dyck o nach Hull, D. „Harrogate“ 
am 29. Juh, D. Co" am 2. August, D. „Harrogate“ 
am 5. August, D. „Cito am 9. August; Aug. Buleke 
& Co., Antwerpen; nach Leith, Dampfer der Gib- 
son-Line am 29. Jul, 2., 5. und 9. August; laden: 
Quai D’Hebrauville und laufen bei Bedarf in Grange- 
mouth an; nach Grangemouth direkt am 
29. Juli, 5. und 12. August; laden wie nach Leith. 
Näheres in beiden Fallen durch Bouthmy & Co, 
Antwerpen. 


Geschäfts-Nachrichten. 


chen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 
von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 


Alle 


kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 


sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Bamberg. Die „Regensburger Neuesten Nach- 
richten‘ samt Buch- und Kunstdruckerei Goldbrunner 
& Co. sind laut „Bamberger Tageblatt“ in den Besitz 
der Herren Gg. Aumuller & Sohn aus Bamberg 
übergegangen. 

Berlin. Deutscher Kurier, Aktiengesellschaft, mit 
dem Sitze zu Berlin. Gegenstand des Unternehmens: 
Herstellung, Verlag und Vertrieb einer Zeitung 
„Deutscher Kurier“ und sonstiger Verlagsartikel, Be- 
trieb einer Druckerei sowie Vornahme aller darauf 
bezüglichen Geschäfte. Grundkapital: 630009 Mk. 
Zu Vorstandsmitgliedern sind ernannt der Hofbesitzer 
Friedrich Wachhorst de Wente zu GroB-Mimmelage, 
Post Badbergen, und Direktor Dr. Emil Wehriede 
in Berlin. Die Gründer der Gesellschaft, die samt- 
lich Aktien übernommen haben, sind: ı. Hofbesitzer, 
Mitglied des Reichstags und des Preußischen Ab- 
geordnetenhauses Hermann Wamhoff zu Schlede- 
hausen, Kreis Osnabrück, 2. Fabrikbesitzer Lebrecht 
Steinmüller in Gummersbach im Rheinland, 3. Hof- 
besitzer “Friedrich Wachhorst de Wente in Groß 
Mimmelage, Post Badbergen, 4. Gutsbesitzer Viktor 
Reinhard in Neuwied am Rhein, 5. Hofbesitzer 
Rudolf Wachhorst in Bottorf bei Menslage. Den 


Willi 
Hermann 


ersten Aufsichtsrat bilden 1. Generaldirektor 
Stove in Charlottenburg, 2. Hofbesitzer 
Wamhoff, 3. Fabrikbesitzer Lebrecht Steinmüller, 
4. Gutsbesitzer Viktor Reinhard, 5. Hofbesitzer 
Rudolf Wachhorst, zu 2, 3, 4 und 5 unter den Grün- 
dern benannt, Willi Stöve als Vorsitzender, Hermann 
Wamhoff als stellvertretender Vorsitzender. 

— Deutscher Kombi-Verlag, Gesellschaft mit be 
schränkter Haftung. Sitz: Berlin. Gegenstand des 
Unternehmens: Verlag und Vertrieb der Kombi- 
Postkartenhefte sowie Betreibung aller einschlägigen 
Geschäfte. ‘Das Stammkapital beträgt 100000 Mk. 
Geschäftsführer: Kaufmann Hermann Hoe Brodtkorb 
in Berlin-Schmargendorf, Kaufmann Emil Schwar- 
zenstein in Berlin-Schoneberg. 

— Patentpapicrsackfabrik, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung. Die Firma ist gelöscht. 

Cöln-Ehrenfeld. Rheinische Papierwarenfabrik 
Max Klestadt, Cöln-Ehrenfeld. Dem Hermann Osser 
in Coln ist Einzelprokura erteilt. 

Dresden. Offene Hande'sgesellschaft Louis Kle- 
mich, Buchdruckerei in Dresden. Der Gesellschafter 
Herr Buchdruckereibesitzer Alexander Otto Louis Kle- 
mich ist aus der Gesellschaft ausgeschieden. An seine 
Stelle ist der Kaufmann Herr Johannes Zobisch 
in Dresden in die Gesellschaft eingetreten. Die Ge- 
sellschafter Herren Kaufmann Johannes Zöbisch und 
Kaufmann Friedrich Max Schubert dürfen die Ge 
sellschaft nur alle gemeinsam vertreten. 
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Dresden. In das Handelsregister ist die Gesellschaft 
Onama-Papierwarenfabrik, Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung, mit dem Sitze in Dresden eingetragen 
worden. Gegenstand des Unternehmens ist die Er- 
zeugung und der Vertrieb von Papierwaren, Pappen 
und ähnlichen Artikeln. Das Stammkapital beträgt 
20000 Mk. Zu Geschäftsführern sind bestellt die 
Fabrikanten Max Alfred Möbius und Alfred Adam 
Gaumitz, beide in Dresden. 

Düsseldorf. Blanckertz & Co., Bureaubedarf. 
Zur Vertretung der Gesellschaft ist für die Folge 
nur der Gesellschafter Herr Hans Blanckertz er- 
machtigt. 

— Der Aufsichtsrat der Papierfabrik Reisholz, 
A.-G., beschloß, der Generalversammlung eine Divi- 
dende von wieder ı8 Prozent bei als reichlich be- 
zeichneten Abschreibungen und Rücklagen vorzu- 
schlagen. Das vorstehende Resultat sei erreicht wor- 
den durch die vorgenommenen wesentlichen Ver- 
besserungen im Betriebe, die besonders dem zweiten 
Halbjahr zugute kamen. Die Herren Dr. E. Hoesch 
in Hagen i. W. und Otto Struwe in Düsseldorf- 
Obercassel sind aus dem Aufsichtsrate der Gesell- 
schaft ausgeschieden. 

Hamburg. Die Gummiwerke „Elbe“, A.-G. 
Hamburg, haben am ı. Juli cr. ihre Warmbrunner 
Zweigniederlassung mit allen Aktiven und Passiven 
an ihren bisherigen Direktor, Herrn Dr. Curt Neu- 
bert, käuflich abgetreten, der sie als Spezialwerk 
für Gummiwalzenfabrikation in bisheriger Weise 
weiterführen wird. 

Hohenkrug. Der Aufsichtsrat der Pommerschen 
Papierfabrik Hohenkrug hat beschlossen, der General- 
versammlung der Aktionäre für das Geschäftsjahr 
1912/13 eine Dividende von 7 Prozent bei gewohnten 
Abschreibungen vorzuschlagen. 


Kabel i. W. Papierfabrik Kabel, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung, hier. Durch Beschluß der 
Gesellschafterversammlung vom 28. Juni 1913 ist 
der Sitz der Gesellschaft von Düsseldorf nach Kabel 
i. W. zurückverlegt. Die Vertretungsbefugnis des Ge- 
schäftsführers Fritz Klagges und die der stellver- 
tretenden Geschäftsführer Otto Schmidt und Carl 
Schween ist beendigt. Zu Geschäftsführern sind 
bestellt: Direktor Hans Schöller und Kaufmann 
Georg Beyer, beide in Kabel. 

Landeck (Schlesien). Die G. Pautschsche Buch- 
druckerei, in deren Verlage auch das „Landecker 
Stadtblatt‘ erscheint, ist laut „Glatzer Zeitung“ durch 


Die Spezialfabrik für 


Papiermaschinen 


„Reinioke & Jasper in Cöthen 
ist sofort betriebsfertig preiswert zu 
verpachten oder zu verkaufen. Günstige 
Gelegenheit für tüchtigen Ingenieur, 
sich selbständig zu machen. Anfragen ~ 
an Ernst Gerlach, Cöthen l. Anhalt, 
Magdeburger StraBe. 6144 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


| 
Wir bitten um äußerstes Angebot in 


Einwickelpapieren 


imitiertem Pergamyn u. Pergament, bei 


Waggonabnahme gegen Rasse. 


Nur solche Fabriken, die der Konvent. 
nicht angeh., wollen Off. u. A. S. 20 an 
d. Ann.-Kxp. J F. Houben, Crefe!d, richt. 


Kauf Eigentum des Buchdruckers August Urner von 
hier geworden. 

Limbach i. Baden. Badenia-Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung, Reklametaschen- und Papier- 
warenfabrik mit dem Sitz in Limbach. Gegenstand 
des Unternehmens ist die Herstellung von Reklame- 
taschen und aller einschlägigen Papierwaren. Das 
Stammkapital beträgt 24000 Mk. Geschäftsführer 
ist Kaufmann Richard Bopp in Limbach. 

Mainz. Cahn, Papierfirma in Mainz. Die Kauf- 
leute Herren Hugo Cahn und Jakob Cahn sind in 
das Handelsgeschäft als persönlich haftende Gesell- 
schafter eingetreten. Die nunmehr aus den Kauf- 
leuten Herren Julius Cahn, erster, Hugo Cahn und 
Jakob Cahn, alle in Mainz wohnhaft, bestehende 
offene Handelsgesellschaft hat ihren Sitz in Mainz 
und wird unter unveränderter Firma fortgeführt. 

Mühldorf bei Glatz. Papierfabrik Mühldorf, Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung in Mühldorf bei 
Glatz. Der Fabrikdirektor Julius Schoeller in Glatz 
ist als weiterer (zweiter) Geschäftsführer eingetragen 
worden. Jeder von den Geschäftsführern ist allein 
zur Vertretung der Gesellschaft befugt. 

Obergruna i. Sa. In das Handelsregister ist 
eingetragen worden: die Firma Johannes Schneider 
in Obergruna und als deren Inhaber der Chemiker 
Adolf Johannes Schneider daselbst. Angegebener Ge- 
schaftszweig: Holzstoff- und Pappenfabrikation. 

Die Firma Adolf. Schneider in Obergruna ist er- 
loschen. 

Okriftel a. M. Zellulosefabrik Okriftel, Ph. 
Offenheimer in Okriftel a. M. Dem Chemiker Dr. 
Bloch in Okriftel ist Einzelprokura erteilt. 

Penig. Aktiengesellschaft Patentpapierfabrik zu 
Penig in Penig. Prokura ist erteilt dem Buchhalter 
Hugo Benjamin Böhme in Penig. Er darf ebenso 
wie die anderen, bereits bestellten Prokuristen, die 
Gesellschaft nur in Gemeinschaft mit einem Vorstands- 
mitgliede oder einem anderen Prokuristen vertreten. 


Plauen (Vogtland). Walter Stickel, Bureau- 
bedarfsartikel. Dem Kaufmann Herrn Richard Kunze 
in Plauen ist Prokura erteilt. 

Schleusingen. A. KeBler, Schleusinger Ma- 
schinenpapier- und Dütenfabrik in Schleusingen. Dem 
Kaufmann Gustav Hartleb in Schleusingen ist Pro- 
kura erteilt. 

. Stuttgart. Eingetragen wurde die Firma Louis 
Bertsch hier. Inhaber: Carl Oppenländer, Kaufmann 
hier. Das Geschäft, Kartonnagefabrik, ist mit der 


Fräherer Papierkactmana 


mit selır alten Beziehungen in Paris 
und in der Provinz wünscht 


Vertretung 


von Papieren, Pappen sowie von allen 
Arten Maschinen dieser Branche. 
Zuschr. erb. unter @. L. 100070 an 
Annoncen-Exp. John F. Jones A Cie., 
31bis Faubourg Montmartre, Parls. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


7. Clouth 
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bisher nicht eingetragenen Firma von Louis Bertsch, 
Buchbindermeister hier, auf Carl Oppenländer über- 
gegangen. Die in dem Betriebe des Geschäfts be- 
gründeten Forderungen und Verbindlichkeiten des 
Bertsch sind auf den neuen Inhaber nicht über- 
gegangen. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Norrköping (Schweden). Die Papierfabrik und 
Baumwollweberei Holmens Bruks och Fabriks Aktie- 
bolag beschloB in einer außerordentlichen Haupt- 
versammlung, ihr Aktienkapital von 3200000 um 
2 300 000 auf 5500000 Kr. zu erhöhen. A. 

Pernau. Die russische A.-G. Zellstoffabrik Wald- 
hof in Pernau, die im abgelaufenen Jahre ihr Kapital 
von 10 auf 12 Millionen Rubel erhöht hat, erzielte 
pro 1912 einen Warengewinn von 1850690 Rubel 
(i. V. 1609442 Rubel). Unkosten : erforderten 
439 693 (337 324) Rubel. Der Reingewinn beträgt 
1260323 (1118615) Rubel. Es werden, wie schon 
seinerzeit im Geschäftsbericht der Zellstoffabrik Wald- 


hof in Mannheim erwähnt, wieder 41/2 Prozent Divi- . 


dende verteilt, an der die neuen Aktien zur Hälfte 
teilnehmen. Nach der Bilanz haben sich die Kredi- 
toren von 5,54 auf 8,31 Millionen Rubel erhöht. 
Unter den flüssigen Mitteln befinden sich 773 188 
(736036) Rubel in Wechseln. Holzvorräte sind mit 
4,42 (4,33) Millionen Rubel bewertet, Außenstände 
betragen 9,15 Millionen gegen 4,81 Millionen Rubel 
im Vorjahre. 


Petersburg. Anteilgesellschaft der Krassnoje 
Sseloschen Papierfabrik von K. P. Petschatkins 
Erben. Grundkapital: 1800000 Rubel. Im 16. Ge- 


schäftsjahr 1912 wurde ein Gewinn von 416508 Rbl. 
73 Kopeken erzielt, wovon 198000 Rubel (11 Proz.) 
als Dividende zur Verteilung gelangen. 

Thimsfors (Schweden). Als Vorstandsmitglied 
der Holzschleiferei und Papierfabrik Thimsfors Aktie- 
bolag wurde an Stelle von Joh. G. Magnus Koll- 
berg Direktor Carl Göran Kollberg gewählt. . A. 


Zellstoff- und Papiertechniker 


mit Hochschulausbildung, Spezialist im Sulfitverfahren, 
mit mehrjähriger Praxis in ersten Feinpapier- und Sulfit- 


stoff-Fabriken, wünscht sich für Herbst zu verändern. 


Inland oder Ausland. 


Beste Atteste und Referenzen stehen zu Diensten. 


Gefl. Adressen erbeten unter ,,Sulf.t Nr. 5141“ an die Exped. d. Blattes, 


Wien. In der letzten Verwaltungsratssitzung der 
Neusiedler Aktiengesellschaft wurde an Stelle des 
verstorbenen Herrn George Borckenstein Herr 
Eduard Borckenstein in den Verwaltungsrat kooptiert. 
In derselben Sitzung wurde Baron Siegwart Mayer 
Ketschendorf zum Vizepräsidenten des Verwaltungs- 
rates gewählt und Ludwig von Piette-Rivage in das 
Exekutivkomitee berufen. 


Konkurse. 


Hannover. Ueber das Vermögen der Firma 
Hannoversche Papierindustrie C. v. Morgenstern & 
Brothage, Hannover, ist am 10. Juli 1913 das Kon- 
kursverfahren eröffnet. Rechtsanwalt Westrum in 
Hannover ist zum Konkursverwalter ernannt. Kon- 
kursforderungen sind bis zum 1. August 1913 bei dem 
Gerichte anzumelden. Erste Gläubigerversammlung 
und Termin zur Prüfung der angemeldeten Forde- 
rungen den o August 1913, vormittags to Uhr. 


Offener Arrest mit Anzeigepflicht bis zum ı. August 
1913. 


Kleine Mitteilungen 


Stiftung. Der verstorbene Direktor Gustaf 
Grevilli der Papierfabrik Katrinefors Aktiebolag bei 
Mariestad (Schweden) hat für kränkliche Arbeiter 
der Firma 30 000 Kronen, für wohltätige Einrichtungen 
25000 Kronen testamentarisch vermacht und be- 
stimmt, daß aus seinem übrigen Vermögen ein Fonds 
gebildet wird, dessen Zinsen, sobald sie 500000 
Kronen betragen, zu wohltätigen oder nützlichen 
Zwecken im Länskaraborg, vorzugsweise in Mariestad, 
verwendet werden sollen. A. 


== 
Aureñpuch 
= lands und der Schweiz :: 


Bezugsquellen- Verzeichnis 


der Erzeugnisse sowie Papiermuster 
Preis geb. 6 Mk. exklusive Porto. 


Zu beziehen durch die Geschäfts- 
stelle des 


„Papier-Fabrikant“ 
| BERLIN S. 42 


Eeer 


‚Zeitzer Dampfkesselfabrik x. Apparatebauanstalt G. Schumann 


Schumanns 
Lumpen- und Strohkocher, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Turbinenrohrleitungen, 
Feuerungen für Stein- und Braunkohle. 


Dampfkessel, Dampfüberhitzer. 


AGs 


Zeitz13 (Provinz Sachsen) 


mit innerem 
Kupfer- 
- Schutzmantel 


Flugaschenfänger. 
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Unfälle. In der Papierfabrik in Oberschlema 
geriet ein junges Mädchen mit beiden Händen 
zwischen die Walzen einer Maschine. Schwer ver- 
letzt wurde die Unglückliche ins Zwickauer Kreis- 
krankenstift geschafft. 


Bücherschau 


3 
Leitfaden zur Arbeiterversicherung des Deut- 


schen Reiches. Bearbeitet von Mitgliedern des 
Reichsversicherungsamts. Verlag von -Julius Springer, 
Berlin W. 9. Der Einzelpreis des 52 Sciten Oktav- 
format umfassenden Heftchens ist 40 Pis. bei 25 
Stiick und mehr je 35 Pfg., bei 50 Stiick und mehr 
je 30 Pfg., bet too Stiick und mehr je 25 Pfg. Neben 
dem Bürgerlichen Gesetzbuche hat die Reichsver- 
sicherungsordnung für das ganze Volk die größte 
Bedeutung. Leider sind die Vorschriften dieses um- 
fangreichen Gesetzeswerkes in weiten Kreisen der 
Bevölkerung noch wenig bekannt. Es ist daher zu 
begrüßen, wenn mit der Durchführung des Gesetzes 
betraute, erfahrene Fachleute durch eine zusammen- 
fassende volkstümliche Darstellung zur Verbreitung 
der notwendigen Gesetzeskenntnis beitragen. . In 
diesem Bestreben schließt sich der neue Leitfaden 
dem alten, der ı3 Auflagen erlebt hat, würdig an. 
In 6 Abschnitten behandelt er die Entwicklung der 
Arbeiterversicherung, die Krankenversicherung, Un- 
fallversicherung, Invaliden- und Hinterbliebenenver- 
sicherung, das Verfahren und die Wirkung der Ar- 
beiterversicherung. Beigegeben sind die Hauptergeb- 
nisse aus der Statistik 1885 bis 1Q11 mit einer gra- 
phischen Darstellung über Umfang, Ausgaben und 
Leistungen der drei Versicherungszweige und ein 
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Wegen Anschaffung einer großen 
schnellaufenden Druckpapier- 
maschine werden billig 
verkauft: 


NU 


2100 und 1600 mm Arbeitsbreite, inkl. 
Dampfmaschinen. Beide Papiermaschinen 
arbeiten jetzt Rotationsdruck mit 80 m 
Geschwindigkeit und können jederzeit im 
Betriebe besichtigt werden. 


Nähere Auskunft erteilt 


H. FULLNER 


Zur Verbreitung in Bekanntenkreisen stehen 
Probenummern unseres Blattes gratis und 


franko zur Verfügung. 
Berlin S. 42. »DER PAPIER-FABRIKANT«. 
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Literaturverzeichnis. Der Leitfaden, dessen Verfasser 
sich in der Beherrschung des umfangreichen Stoffes 
und in seiner klaren, gemeinverständlichen Darstel- 
lung als Meister zeigen, ist hervorragend geeignet, 
nicht nur die Versicherten über ihre Rechte und 
"Pflichten sachgemäß zu unterrichten, sondern auch 
den weitesten Volkskreisen Grundzüge, Wesen und 
Bedeutung der deutschen Arbeiterversicherung klar- 
zulegen. Er kann daher sowohl den Versicherten als 
‘auch den Versicherungsvertretern und den sonstigen 
an der Arbeiterversicherung interessierten Personen 
angelegentlich zur Anschaffung empfohlen werden. 
Die billigen Partiepreise erleichtern den Massen. 
bezug durch Arbeitgeber für ihr Betriebspersonal, 
durch Behörden und Versicherungstrager für ihre 
Angestellten, durch Volks- und Fortbildungsschulen, 
gemeinnützige Vereine, Arbeitersekretariate, Ge- 
werkvereine usw. = 
Theorie und Praxis der industriellen Selbst- 
kostenberechnung. Ein Lehrbuch für technische 
und Handelshochschulen, technische, kommerzielle und 
gewerbliche Anstalten. Von C. M. Lewin, beraten- 
dem Fachmann für Fabrikorganisation in Berlin. Ver- 
lag von Carl Ernst: Poeschel, Leipzig. Die Selbst- 
kostenberechnung ist mit die wichtigste Grundlage 
für jeden Betrieb, sie ist aber für jeden einzelnen 
derselben, ja jede Unterabteilung besonders aufzu- 
stellen. Und gänzlich verfehlt wäre es, zu glauben, 
daß für verschiedenartige Betriebe immer ein und 
dieselbe Art der Selbstkostenberechnung durchführbar 
sein wird. Es können aber die, den vielen gänzlich 
verschieden gestalteten Systemen der Selbstkosten- 
berechnung zugrunde, liegenden gemeinschaftlichen 


g 


DER PAPIER-FABRIKANT 


PES LEE or Lee {CI eue fil ee H, eee fi 


Mürhe & Co., 6. GONTZ isu 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstait. 


Aelteste Spezialfabrik mit er Erfahrung 
auf dem Oebiete wirksamer Abdampf 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschineh. :-: 


Abasmpfe ntölung, Aodampir erwertung an Auspuff- und 


sationsmaschinen 
Vorwärmeranlagen für Kesselspeisun und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für no es, Katarakt-Konden- 


satoren für kalkhaltiges Wasser. 


Spelsewasserreinigungsaniagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, H Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Kiesfilter für Kesselspeise- und Oebrauchswasser, 
malt it Gepmspülung, rotirendem Rechen oder De Ee 


Deckenhelzun mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 
der eet Ze? Heizung von Arbeitsräumen aller 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantri 
Papier- und En nen, sowie a ndere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, dai 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

esselspeisepum fiir Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
wielt auch Mir tent belsecs Wasser und hoben Kaadri 
von 15 Atm. geeignet. 

Ekonomiseran! mit unserer Sperling; Ver- 

g für tehende Anlagen and Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100% ohne Umbau. 
Künstlicher Zug zur Verbesserung und d darbers geri des 
an Dampfkesselanlagen um 100°), und 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r er u blen- 
verbrauchs. 

Kondenstö unübertroffene Spezialkonstruktion für 

er tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


irre und Projektausarbei bel Anschaffungen 
moderner Dampfmäschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 419 
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| Transqorienre 
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Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


nn. Spezialfabrik für Transportanlagen und Aufzüge ms... 


Heft 30, 1918 
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Kalander 


in jeder gewünschten Walzenzahl und Walzenlänge 
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Zwei kombin. achtwalzige Kalander mit automat. Bogen-Hoch- u. -Überführung. Modell RB 


Fragen Sie nicht allein: Was kosten die 
Maschinen? 


. Sondern prüfen Sie auch: Sind sie den 
Preis wert, wie sind sie gebaut, was leisten 
sie und auf wieviel Jahre hinaus werden sie 

. zuverlässig arbeiten? 


Besuchen Sie bitte meine Fabrik Prospekte und Spezialkataloge kostenlos 


Karl Krause, Leipzig 13 


Filiale und Lager, Reparaturwerkstatt. Messerschleiferei: 
Berlin C 19, Seydelstraße Nr. 11/12 
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Grundprinzipien behandelt und die elementaren Fak- 
toren, aus welchen sich die Herstellungskosten zu- 
sammensetzen, einer eingehenden Betrachtung unter- 
zogen werden und die aus diesen Untersuchungen ge- 
wonnenen Ergebnisse eine Nutzanwendung auf alle Ge- 
biete technischer Produktion erfahren. Dies ist der 
Zweck des vorliegenden Buches, das allen denen, 
die mit der Selbstkostenberechnung zu tun haben und 
sich über dicselbe ein richtiges Urteil verschaffen 
wollen, nur empfohlen werden kann. Der Preis des- 
selben (Gr. 89, 172 Seiten und ı Tabelle) beträgt 
gebunden 4,50 Mk. 


BEZUGSQUELLEN - NACHWEIS 


Unter der Rubrik »Bezugsquellen-Nachweis« veröffentlichen wir die uns 

aus unserm Leserkreise zugehenden Anfragen nach Bezugsquellen für 

Papier, Pappe urw., sowie anderseits Rohstoffe und Maschinen zur 

Papierfabrikation und sind gern bereit, die uns sugehenden Offerten 
den Fragestellesn zu übermitteln, 


Maschine zur Kunstwolle-Erzeugung. 


Frage Nr. 120. Wer liefert Maschinen für die 
Erzeugung von Kunstwolle aus Halbstoff? 


Beilagen-Hinweis. 


Zu den Spezialitäten der Firma A. Hering, 
Maschinenfabrik und Kesselschmiede, 
Nürnberg, gehören moderne Rauchgas- 
Ausnützer (schmiedeeiserne Economiser) als Flug- 
aschefänger ausgebildet mit dauernd gleichbleibendem 
Nutzeffekt, ferner Hochdruckleitungen mit 
lassonstücken aus Schmiedeeisen, sowie Ueber- 
hitzer (Zentripetalsystem), die die Kesselleistung 
erhöhen. Näheres ist aus dem beiliegenden Prospekt 
ersichtlich. 
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Unübertroffen in Leistung und Betriebssicherheit 


Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: für den wirtschaftlichen Teil und 
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Höchst günstige Gelegenheit. 


Eine mit den neuesten maschinellen Installationen ein- 
gerichtete, in einer verkehrsreichen Gegend, mit geeignetem 
Wasser sowie genügenden Arbeitskräften versehene und zur 
Herstellung photographischer Roh- und Feinpapiere höchst 
günstig gelegene und sehr gut eingeführte Papierfabrik 
sucht zur Geschäfts-Ausdehnung und Aufstellung einer wei- 
teren Papiermaschine ‘l'eilhaber mit Einlage. 

Genanntes Etablissement wäre nicht abgeneigt, mit einer 
bedeutenden Firma dieserhalb ip Verbindung zu treten. 

Ueber günstige Zukunft stehen die besten Auskünfte 
zur Verfügung. 

Offerten unter P. F. 5122 sind zur Weiterbeförderung 
an die Expedition dieses Blattes zu richten. 


Schoppers 


Sehnell-Papierprüler 


zur Bestimmung der Festigkeit 
:: (Reisslänge) und Dehnung :: 


* Wertvoll für alle, weiche Papiere 
herstellen, liefern od. verbrauchen 


Louis Schopper, 
LEIPZIG, Arndtstrasse 27 


Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 
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techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des »Papier-Fabrikant*, Berlin S.42, Oranienstr. 140—142 
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Wochenschrift i Revue hebdomadaire į Weekly review 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, pour la fabrication du papier, du carton for paper, board and wood-pulp 

Stroh- und Zellstoff - Fabrikation «a et des pätes de bois makers 

Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikante-, 

der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- Anzeigengebühr : pro Nonpareilleseile, einspaltig 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland (50mm breit) 25 Pf. bei Wiederholungen steigender 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr. 2,88. Bei Rabatt. Stellen- und Gelegenbeitsanzeigen nach er- 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen ven M. 12,50 an pro Tausend 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 

Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 
nPapier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 
erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 
daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 
schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 
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Abonnements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 


Herausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42, Oranienstraße 140 — 142 
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XI. Jahrgang BERLIN, 1. August 1913 Heft 31 
Inhalt: Sommaire: Contents: 
Seite Page P 
913—916 Some LS mm Un, des Vereins | 916—922 Assemblée d'été de la Société des | 916-821 The Sommer Meeting of the Asso- 
der Zellstoff- und Papierchemiker Chimistes de la Cellulose et du ciation of Pulp and Paper Che- 
zu Dresden am 17. Juni 1913 Papier, tenue à Dresde le 17 juin mists Held dë Dresden on the 
922—924 Vom Griff des Papiers 1913 17th June 1913 
926—927 Papierstoff als Filtermasse in der | 924—925 Main et volume du peer 924—925 The Handle and Bulk of Pa 
ucket industrie 925—926 L'emploi de la cellulose (pâte à | 926—927 Paper Pulp as Piltering Material 
927—944 Patent- Umschau — Technische Aus- papier) comme produit Filtrant in the Sugar Industry 
künfte — Wirtschaftlicher Teil — dans l’industrie sucrière et autres | 927--944 Review of Patents — Technical 
Marktberichte — Vermischtes — | 927—944 Revue des brevets — Questions et Questions and Answers — Markets 
Kl. Mitteilungen — Bücherschau réponses techniques — Marchés — Miscellanea — Publications 
Petites nouvelles — Bibliographie received — Bibliography 


Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
chemiker zu Dresden am 17. Juni 1913. 


Die Angliederung der Sommersitzung an einen Fabrikanten, der den papiertechnischen 
die Hauptversammlung des Vereins Deutscher Teil übernimmt. Von dem Stellawerk in 
Papierfabrikanten hat sich, wie die lebhafte Homberg liegt ein Prospekt über säurefeste 
Beteiligung zeigte, entschieden bewährt. Nach Auskleidung von Sulfitkochern vor. 
Begrüßung der Versammlung erteilte der Vor- Es folgt dann der Vortrag von Dr. Drechs- 
sitzende, Dr. Max Müller, Profesor Dr. ler über „Vorbehandlung und Filtration von 
Schwalbe das Wort zur Verlesung der Ein- Flußwasser“. 
gänge. Auf das Preisausschreiben über die Bei Beschaffung des Fabrikationswassers 
Ursachen der Rötung von Sulfitzellstoff ist nahm man lange Zeit nur Brunnenwasser, 
eine Arbeit eingegangen, die jedoch, weil zur dann aber auch vielfach FluBwasser. Die Be- 
Prämierung nicht geeignet, zurückgegeben schaffenheit des letzteren ist jedoch vom Wet- 
wurde. Die Dissertation von Dr. Bernheimer ter abhängig; wie trotzdem ein einwandfreies 
„Zur Untersuchung von Sulfitzellstofflaugen" Wasser zu erreichen ist, soll in nachstehen- 
wird als Vereinsschrift demnächst verüffent- dem gezeigt werden. Die Verunreinigungen 
licht werden. Die nächste Sitzung des Ver- des Wassers bestehen: 


eins der Zellstoff- und Papierchemiker wird I. aus den groben Aufschlammungen, 
Mitte September in Breslau stattfinden, wo die 2. aus kolloid gelösten Stoffen, 

Teilnehmer dann auch Gelegenheit haben, 3. aus vollkommen gelösten Stoffen. 

die Jahrhundertausstellung zu besichtigen. Die groben Aufschlämmungen werden am 


Der Erfinder eines aus Papier herzustellenden besten dadurch abgeschieden, daß man das 
Dichtungsverschlusses für Flaschen sucht Wasser mit 4—12 mm Geschwindigkeit in 
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der Sekunde durch ein Absitzbecken schickt; 
dabei setzt sich die Hauptmenge der auf- 
geschwemmten Teile gleich am Einlauf ab, 
dieser ist daher vertieft und steigt langsam 
an, damit der Schlamm zurückrutscht und 
durch ein Bodenventil abgelassen werden 
kann. Die kolloid gelösten Stoffe müssen erst 
koaguliert, d. h. zu gröberen Komplexen zu- 
sammengeballt werden, ehe sie abgeschieden 
werden können. Man bedient sich dazu bis 
jetzt vorzugsweise der schwefelsauren Ton- 
erde, aus der durch die Kalkverbindungen im 
Wasser Aluminiumhydroxyd ausgefällt wird. 
Normal genüge 30g für den Kubikmeter Roh- 
wasser. Wenn Niederschläge, besonders von 
Wald- und Moorboden, hinzutreten, sind oft 
Zusätze von 100—120 g noch nicht aus- 
reichend, um das Wasser ganz zu entfärben. 
Ein weiterer Nachteil ist der, daß die Um- 
setzung sehr langsam vor sicht geht. Eine 
andere Art der Reinigung bestand bis jetzt 
darin, dem Wasser Permanganate zuzusetzen. 
Auch dabei hat man den Nachteil, daß die 
Zersetzung des Permanganats ziemlich langsam 
vor sich geht. Ferner ist der Verbrauch an 
Permanganat ziemlich hoch. Der Vortragende 
arbeitet nach einem zum Patent angemeldeten 
Verfahren mit schwefelsaurer Tonerde, Per- 
manganat und Einblasen von Luft und filtriert 
das so chemisch vorbehandelte Wasser durch 
ein besonders konstruiertes Sandfilter. Wäh- 
rend die alten gewöhnlichen Sandfilter mit 
einer Filtriergeschwindigkeit von etwa 4 mm 
in der Sekunde arbeiteten, geht der Vor- 
tragende bei seinem Patentfilter bis auf etwa 
100 mm in der Sekunde. In dem Maße, wie 
die Filterhaut stärker wird, steigt durch selbst- 
tätige Regelung die Wassersäule über dem 
Filter, wobei durch einen Hebel von außen 
angezeigt wird, wie hoch das Wasser über 
dem Filter steht. Sobald durch die Stellung 
des Hebels am Regulierapparat ersichtlich 
wird, daß der Flüssigkeitsstand im Filter den 
höchsten zulässigen Betrag (etwa 4 m) er- 
reicht hat, wird die Filterhaut durch Rück- 
spülung und Einführung von Preßluft ab- 
gehoben und durch die Spülleitung abgeführt. 
Diese Reinigung dauert bei einem Filter von 
2 cbm Leistung 10—15 Minuten, worauf das 
Filter ohne weiteres wieder gebraucht werden 
kann. Der Vorteil des Verfahrens besteht in 
‘den geringeren Abmessungen für das Absitz- 
becken und in dem geringen Verbrauch an 
Chemikalien; es genügen normal etwa 10 g 
schwefelsaure Tonerde und 1/,—ı g Kalium- 
permanganat für 1 cbm Rohwasser. Auf Vor- 
schlag des Vorsitzenden wird die Diskussion 
verschoben, bis Professor Dr. Rohland seinen 
Vortrag über ‚Bedeutung kolloidaler Tone 
für Entfärbung und Reinigung industrieller 
Abwässer‘ gehalten hat. In diesem wurde 
folgendes ausgeführt: 
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Die Kolloidstoffe im ‘Ton geben diesem 
nicht nur die bei Herstellung von Tonwaren 
geschätzte Plastizität, sondern auch eine ge- 
wisse Adsorptionsfähigkeit für verschiedene 
Stoffe, u. a. auch für kompliziert zusammen- 
gesetzte Farbstoffe. Die Kolloide im Ton be- 
stehen aus Hydroxyden des Siliziums, Alumi- 
niums und Eisens sowie aus organischen Stof- 
fen. “Aus der Analyse ist nur schwer heraus- 
zulesen, ob sich ein Ton zur Reinigung von 
Abwässern eignet. Charakteristisch ist der 
verhältnismäßig hohe Glühverlust. Tone, die 
sich mehr dem Kaolin oder auf der andern 
Seite dem Lehm nähern, eignen sich weniger 
für den vorliegenden Zweck. 


Als Körper, die adsorbiert werden, kom- 
men in Betracht: 
Dextrin, Eiweisprodukte, 
kompliziert zusammengesetzte Farbstoffe, 
z. B. Anilinfarben und außerdem, in- 
folge seiner kolloidalen Eigenschaften, 
auch Berliner Blau, 
Pflanzenfarbstoffe, wie Safran, Orseille, 
| Farbholzextrakte, tierische Farbstoffe, 
wie Karmin, Hämatin. 
Starke Gerüche gehen beim Digerieren 
mit Kolloidtonen auf diese über. 


Die Fähigkeit der Kolloidtone, obige 
Körper zu adsorbieren, beruht darauf, daß 
sich beim Anrühren des Tones mit Wasser 
Hydroxyde des Siliziums, Aluminiums und 
Eisens bilden, und daß auch die organischen 
Substanzen zur kolloidartigen Wirkung bei- 
tragen. Rührt man z. B. eine Lösung von 
Anilinblau mit Kolloidton zusammen, so geht 
der Farbstoff auf den Ton über und kann 
auch mit warmem Wasser nicht mehr aus dem 
Ton ausgewaschen werden. (Während des 
Vortrages wurde ein solcher Versuch vor- 
geführt.) Die Einrichtung zum Entfärben von 
Abwasser mit Kolloidton besteht aus einem 
Absitzbecken aus Stampfbeton mit schräg ver- 
laufenden Wänden und Querwandungen. Der 
Ton wird einfach in Wasser aufgelöst und 
durch Schöpfbecher dem Abwasser zugeteilt. 
Nicht geeignet erwies sich das Verfahren zur 
Entfärbung zur Sulfitablauge und zum Un- 
schadlichmachen der Ablaugen von Kalh- | 
werken. Tone von der erforderlichen Be- 
schaffenheit finden sich überall. Der Vor- 
sitzende fragte bei dem Vortragenden an, ob 
er bei seinen Versuchen die Ablauge vorher 
mit Kalk neutralisiert habe. Dies wird ver- 
neint; es sei nicht ausgeschlossen, daß dann 
bessere Ergebnisse herauskommen. (Vergl. 
den Aufsatz des Vortragenden Seite 56—57 
des Festheftes). | 

In der Aussprache über die beiden obi- 
gen Vorträge beantwortet Dr. Drechsler ver- 
schiedene Anfragen insbesondere über die 
wirtschaftliche Seite seines Verfahrens. 
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Herr Willy Schacht führte zu dem Roh- 
landschen Vortrag u. a. aus, daß Professor 
von Kochenbeuren, Chemnitz, sich eingehend 
mit dem Farbstoff in der Sulfitablaux;e be- 
schäftigt habe; damals wollte man aus der 
Ablauge einen Ersatz für Gelbholzextrakt fın- 
den. Manche Gerüche lassen sich durch Ton 
beseitigen, die adsorbierende Kraft des Tones 
ist jedoch verhältnismäßig gering, und es sind 
daher große Mengen davon nötig. Die Reini- 
gung gefärbter Abwässer mit Ton komme wohl 
nur bei Papieren untergeordneter Art in Frage, 
z. B. bei Packpapier, wo man den zum Ent- 
färben des Abwassers verwendeten Ton nach- 
her als Füllstoff verwenden könne. Bei 
besseren Papieren sei das nicht möglich, weil 
man ganz weiße Tone dieser Art bis jetzt 
nicht gefunden habe. Wo man den Ton nicht 
nachher noch als Füllstoff verwenden könne, 
werde das Verfahren zu teuer. Professor Wis- 
licenus führt aus, daß es sich bei dem F arb- 
stoff in der Sulfitablauge nicht um ein ver- 
ändertes Chlorophyll handeln könne, denn 
dieses komme ja nur in den Blättern vor, 
auch deuten die Eigenschaften des Farb- 
stoffes nicht auf Chlorophyll; dieses ist ad- 
sorbierbar, während der braune Farbstoff in 
der Sulfitablauge auch durch Fasertonerde 
nicht adsorbiert werde. 


In dem nunmehr folgenden Vortrag von 
Professor Dr. Schwalbe, berichtet der Vor- 
tragende zunächst über die seit Jahren von 
ihm unternommenen Arbeiten, die Vor- 
gange beim Sulfitzellstoffkochen klarzule- 
gen. Hierher gehört auch die Doktordisser- 
tation von Dr. Bernheimer, der eine genaue 
analytische Kontrolle bei Kochversuchen nach 
dem Mitscherlich-Verfahren durchgeführt hat. 
Zurzeit ist der Vortragende zusammen mit 
seinem Assistenten Dipl.-Ing. Johnsen mit 
weiteren Arbeiten auf diesem Gebiet beschäf- 
tigt. Dabei wurden unter anderem folgende 
Beobachtungen gemacht. Beim Bereiten von 
Sulfitlauge durch Einleiten von Schweflig- 
säuregas in Kalkmilch zeigte es sich, daß 
man verhältnismäßig viel SO, brauchte; des- 
halb kehrte man die Sache um und leitete 
Kalkmilch in eine wässrige Lösung von 
schwefliger Säure ein, wobei man sehr gute 
Ergebnisse hatt. Die Schwierigkeit in der 
Praxis liegt ın der Herstellung einer SO;- 
Lösung von der nötigen Konzentration; diese 
Schwierigkeit wäre vielleicht rasch zu überwin- 
den, und man hätte es dann in der Hand. 
den Gehalt der Sulfitlauge an Kalzıum und 
SO, von vornherein genau einzustellen. Ein 
weiterer Vorteil wäre dabei, daß das Kalzium- 
monosufit wieder verwendet werden könnte. 
da auch dieses absorbiert wird, während durch 
Einleiten von gasförmiger SO, das Monosulfit 
nicht gelöst wird. Eine weitere Frage ist die, 
bei welcher Temperatur man am besten die 
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Entlüftung der Sulfitkocher vornimmt. Bis 
jetzt läßt man gewöhnlich, sobald der Kocher- 
inhalt eine Temperatur von 110° erreicht hat, 
die Luft entweichen. Man will dabei vor 
allem die Bildung von Gips vermeiden. Sieht 
man von dem Entlüften vollständig ab und 


untersucht den Gasinhalt des Kochers von 


Zeit zu Zeit, so kann man beobachten, wie 
der Sauerstoffgehalt während der Kochung all- 
mählich herabgeht und schließlich gleich Null 
wird. Der Sauerstoff wird also auf irgend 
eine Weise verbraucht, ohne daß eine ent- 
sprechende Gipsbildung nachzuweisen wäre. 
Es liegt nahe anzunehmen, daß der Sauer- 
stoff an Lignin gebunden wird. Die Wirkung 
des Entlüftens besteht wohl hauptsächlich 
darin, daß das Eindringen der Lauge in das 
Holz verbessert wird, während sonst soge- 
nannte Kerne entstehen. Da man Lauge, wenn 
sie nicht bewegt wird, ruhig auf 70° erhitzen 
kann, ohne daß SO, entweicht, so kann man 
durch einfaches Offenlassen des Kochers und 
Erhitzen auf 70° weit besser entlüften; man 
bekommt dabei 74 Prozent der Luft heraus. 
Durch diese Art der Entlüftung wird der Zell- 
stoff weit besser durchgekocht als bei der 
bis jetzt üblichen. Diese Beispiele zeigen 
wie nützlich eine systematische Untersuchung 
des Sulfitkochprozesses werden kann. 


In der Aussprache betont Professor 
Schwalbe, daß auch bei Einleitung von direk- 
tem Dampf erst bei Temperaturen über 70° 
freie schweflige Säure entweiche. Der Vor- 
sitzende berichtet in diesem Zusammenhang 
noch über folgende Beobachtung bei der 
Studienfahrt nach Schweden. Eine Sulfit- 
stoffabrik verwendete früher ausschließlich 
Schwefelkies und hatte im Sommer stets 
Schwierigkeiten mit der Laugenbereitung. 
Nachdem man jedoch einen rotierenden 
Schwefelofen aufgestellt hatte, dessen Gase 
als Zusatz für die Kiesofengase verwendet 
wurden, waren die obigen Schwierigkeiten 
beseitigt. 


Professor Schwalbe erhält dann das 
Wort zum Bericht über die eingegangenen 
technischen Fragen, soweit dieselben nicht 
sofort erledigt werden konten. Eine solche 
Frage lautete: Wie kann man Papier wasser- 
dicht machen. Es muß unterschieden werden 
zwischen ‚wasserdicht‘ und ‚‚wasserfest‘‘, zwei 
Begriffen, die vielfach verwechselt werden; 
wasserfest ist z. B. Pergamentpapier, ohne 
das es deshalb immer auch wasserdicht sein 
muß. Wirklich wasserdicht ist ein Papier 
nur nach Imprägnierung mit Fett, Oel, 
Damaroel oder durch Tränken mit Zellulose- 
derivaten, wie Zaponlack und dergl. Herr 
Willy Schacht weist darauf hin, da der Ver- 
ein Deutscher Papierfabrikanten beim Kgl. 
Materialprüfungsamt in Groß-Lichterfelde 
den Antrag gestellt hat, ein Verfahren aus- 


916 


zuarbeiten, durch welches die Wasserdichtig- 
keit eines Papiers bestimmt werden kann. 
Wie Dr. Klemm mitteilt, kann man ein Papi:r 
auch durch Zusatz im Stoff so wasserdicht 
machen, daß es z. B. 8 Tage lang im Wasser 
liegen kann, ohne durchtränkt zu werden; 
dies wird erreicht durch Ausfällung von 
Kalzium-Magnesiumresinaten im Holländer. 
In destilliertem Wasser bleibt die so impräg- 
nierte Pappe wochenlang fest, während in 
hartem Wasser die Unbenetztbarkeit schlieB- 
lich verschwindet. 

Eine weitere Anfrage lautet: Ist die Her- 
stellung von Textilose auf Kraftpapier be- 
schränkt oder kann man auch Sulfitstoff dafür 
benützen? Herr Brune, Nestersitz, bemerkt 
dazu, daß Kron für sein Silvalingarn aus- 
schließlich Sulfitstoff verwende und damit 
einen sehr ‚speckigen‘‘, guten Faden erhalte. 
Am besten sei eine Mischung von Sulfat- und 
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Sulfitstoff. Dr. Müller weist daraufhin, daß 
auch die Textilose, die nur aus Natronstoff 
hergestellt wird, im Anfang sehr störrig war, 
dann aber immer besser wurde; ebenso könne 
es ja einmal mit dem Sulfitstoff werden. 
Augenblicklich habe Papiergarn dadurch 
einen erschwerten Stand, weil die Jute in den 
letzten Wochen stark im Preis zurückging. 
Die Jutefabrikanten haben als Antwort auf 
die Einführung des Textilosesackes zum Teil 
Jutesäcke von geringerem Gewicht auf den 
Markt gebracht. Herr Brune-Nestersitz be- 
tont, daß ein Sack aus Paiergarn stets appetit- 
licher und weniger faserig sei als ein Jute- 
sack und auch weniger Staub aufnehme. 
Nach einigen weiteren kurzen Bemerkungen 
schließt der Vorsitzende die Versammlung 
mit dem Dank an die Erschienenen für die 
lebhafte Beteiligung. 


Assemblée d’été de la Société des Chimistes 
de la Cellulose et du Papier, tenue a 
Dresde le 17 juin 1913. 


L'idée de faire coincider l’assemblee 
d'été de cette Société avec l'assemblée géné- 
rale des Fabricants de Papier Allemands a 
été un véritable succés, ainsi qu’en témoigne 
le nombre des assistants. Aprés avoir sou- 
haité la bienvenue à ceux-ci, M. le Président, 
Dr Max Müller, accorde la parole à M. le 
Professeur Dr Schwalbe pour donner con- 
naissance des lettres parvenues à l’assemblée. 
Concernant la mise au concours relative aux 
causes de la coloration en rouge de la pâte 
sulfite, il a été reçu un travail qu'il a fallu 
retourner à son auteur comme ne pouvant 


pas être couronnné. La dissertation du Dr 
Berheimer, intitulée: Recherches sur les 
lessives de pâte sulfite“ paraîtra bientôt 


comme publication de la Société. La prochaine 
séance de la Société des Chimistes de la Cellu- 
lose et du Papier aura lieu vers la mi-sep- 
tembre à Breslau, où les participants auront 
aussi l’occasion de voir l'Exposition du Cen- 
tenaire. L'inventeur d'une fermeture à joint 
en papier pour bouteilles cherche un fabri- 
cant disposé à se charger de la partie tech- 
nique du papier. Le Stellawerk de Homberg 
a envoyé un prospectus sur un revêtement à 
l'épreuve des acides pour lessiveurs à pâte 
sulfite. 

Vient ensuite la communication de M. 
le Dr Drechsler sur le 
„Traitement préalable et la filtration de l'eau 
| de rivière“. 

Pour la fabrication on n'a utilisé pen- 
dant longtemps que de l’eau de puits, ensuite 
et souvent de l’eau de rivière. La nature de 
cette dernière dépend toutefois du temps 


The Summer Meeting of the Association of 
Pulp and Paper Chemists Held in Dresden 
on the 17th June 1913. 


The fusion of the summer meeting with the 
main meeting of the Association of German 
Paper Manufacturers was very successful as 
shown by the large attendance. After greeting 
the members the chairman, Dr. Max Müller, 
called upon Prof. Dr. Schwalbe to read out the 
report. Only one paper had been sent in for 
the prize competition »The causes of the 
reddish colour of sulfite cellulose« and this work 
had been handed back as not being suitable. 
Dr. Bernheimer’s dissertation »The Testing of 
Sulfite-Cellulose Lyes« will be shortly published 
in the form of a pamphlet by the Association. 
The next meeting of the Association of 
Pulp and Paper Chemists will take place in 
Breslau about the middle of September where 
the members will have an opportunity of visiting 
the century exhibition. The inventor of a washer 
made of paper for sealing bottles seeks a 
manufacturer for the paper technical part of the 
invention. A prospectus has been received from 
the Stella Works in Homberg referring to the 
acid-proof lining of sulfite digesters. 

Then followed Dr. Drechsler’s lecture on 
»Ihe Preliminary Treatment and Filteration of 
River Water.e Spring water had been used 
for a long time for manufacturing purposes and 
later on often river water. The quality of the 
latter however depends greatly upon the weather 
but in the following it is shown how suitable 
water is to be obtained. The impurities in the 
water consist of: 

I) Coarse Mud 

- 2) Substances colloidally dissolved 
3) Substances completely dissolved. 
The coarse mud may be deposited by 
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qu'il fait; dans ce qui va suivre, nous allons 
montrer comment on peut obtenir, malgré 
cette circonstance, de l’eau irréprochable. 
La souillure de l’eau a lieu 


1° par les boues grossières, 


2° par des matières dissoutes colloidi- 
quement, 

3° par des matières complètement dis- 
soutes. 


Le mieux pour se débarrasser des boues 
grossières est de faire passer l’eau à une 
vitesse de 4 à 12 m/m par seconde à travers 
un bassin de dépôt; alors la plus grande 
partie des matières en suspension se déposent 
immédiatement à l'entrée, prévue en excava- 
tion, dont le fond va ‘en pente douce afin 
que les boues glissent en arrière et puissent 
être évacuées par une soupape de fond. Les 
matières dissoutes colloidiquement doivent 
être coagulées en premier lieu, c’est-à-dire 
agglomérées en amas grossiers avant de pou- 
voir les séparer. Dans ce but on donne la 
préférence au sulfate d’alumine, qui est pré- 
cipité par les combinaisons de la chaux dans 
l'eau en hydrate d’alumine. Normalement il 
suffit de 30 gr. par m? d’eau brute. S'il 
se produit des précipités provenant spéciale- 
ment du sol des forêts et des marais, il 
arrive souvent que des additions de 100 à 
120 gr. ne suffisent pas encore pour décolorer 
l'eau tout à fait. Un autre désavantage, c'est 
que la conversion n'a lieu que très lentement. 
Un autre mode d'épuration consistait jus- 
qu'ici à ajouter à l’eau du permanganate; 
mais dans ce cas il faut compter avec le 
désavantage que la décomposition de ce corps 
s'opère d'une façon assez lente; en outre, 
la consommation de permanganate est assez 
élevée. L'auteur de la communication utilise 
un procédé dont le brevet est en demande 
et qui consiste à employer du sulfate d’alu- 
mine et du permanganate et à insuffler de 
l'air; ce premier traitement chimique est 
suivi de la filtration de l’eau à travers un 
filtre à sable construit spécialement dans ce 
but. Alors que les anciens filtres à sable 
travaillent avec une vitesse de filtration 
d'environ 4 m/m par seconde, l’auteur de la 
communication va jusqu'à environ 100 m/m 
par seconde avec son filtre breveté. Dans 
la même mesure où la pellicule de filtre 
s’épaissit, la colonne d’eau au-dessus du filtre 
s'élève par le réglage automatique, un levier 
indiquant de l'extérieur la hauteur de l'eau 
au-dessus du filtre. Aussitôt qu’on s'aperçoit, 
par la position du levier sur l'appareil, que 
le niveau du liquide a atteint la hauteur 
extrême (soit environ 4 m.), on fait disparaître 
par un lavage ou chasse en retour 8 pelli- 
cule de filtre, qui est entrainée par la conduite 
prévue a cet effet. Pour un filtre d’un debit 
de 2 m’, ce nettoyage dure de 10 à 15 minutes 
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causing the water to be passed through a sediment 
basin at a speed of from 4 to 12 mm ina 
second, whereby th greater part of the sediment 
is deposited at the entrance which is deeper than 
the rest of the basin and rises gradually so 
that the mud slips back and can be let out 
through a valve in the bottom of the basin. 
The colloidally dissolved substances have 
to be first coagulated, i. e. combined in the 
coarser form before they can be separated. 
One uses preferably sulphate of alumina out of 
which aluminium hydro-oxide is precipitated by 
the combination of lime in water. Under 
ordinary circumstances about 30 grams suffice 
for a cubic meter of river water. In the case 
of forest and moor waters the addition of 
100 to 120 grams may be found insufficient to 
completely deprive the water of colouring matter. 
A further disadvantage is that the process takes 
place very slowly. Another means of cleansing 
the water hitherto employed consists in adding 
permanganate, although this also has the disad- 
vantage of dissolving very slowly. Furthermore 
the quantity of permanganate required is rather 
large. The lecturer works with the aid of a 
process, for which a patent has been applied 
for, in which sulphate of alumina, permanganate 
and a current of air is employed followed by 
filtration through a specially constructed sand 
filter. Whilst the old-fashioned sand filters 
usually work at a speed of about 4 mm per 
second the lecturer was able to attain a speed 
of 100 mm per second with his patented filter. 
As a result of automatic regulation the water 
column above the filter increases in propor- 
tion to the thickness of the filtering layer, a 
lever outside the filter showing the height of 
the water above the filter bed. As soon as the 
position of the lever shows that the liquid in 
the filter has attained its highest permissible 
position (about 4 meters) the layer of im- 
purities is destroyd and carried away by 
means of an inversily going rinsing action 
and the introduction of compressed air. 
This cleansing process takes about 10 to 
15 minutes in the case of a filter of about 
2 cubic meters capacity, after which the filter 
is again ready for use. The advantage of this 
process consists in the very small dimensions 
of the sediment basin and in the reduced 
quantity of chemicals required; about 10 grams 
of sulphate of alumina and IL to 1 gram of 
permanganate of potash being usually found 
sufficient for I cubic meter of river water. At 
the suggestion of the President the discussion 
was postponed until Prof. Dr. Rohland had held 
his lecture on »The Importance of Colloidal 
Clay for Extracting the Colour and Cleansing 
Industry Waste Waters. « 


The colloid materials in clay provide not 
only the plasticity so greatly valued in the produc- 
tion of china ware but also a certain property of 
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et le filtre peut marcher de nouveau immé- 
diatement. L’avantage du procédé consiste 
dans les faibles dimensions du bassin de dépôt 
et dans la minime consommation de produits 
chimiques; il suffit normalement d’environ 
10 gr. de sulfate d'alumine et de 1/2 à 1 gr. 
de permanganate de potasse pour 1 m? d’eau 
brute. M. le Président propose de retarder la 
discussion jusqu’a ce que M. le Dr Rohland 
ait donné lecture de sa communication sur 
l'importance de l'argile colloidale pour la 
décoloration et l’épuration des eaux rési- 
duelles de l’industrie. 

Les matières colloïdales contenues dans 
l'argile donnent à celle-ci non seulement la 
plasticité si recherchée dans la fabrication 
des poteries, mais encore une certaine faculté 
d’adsorption pour diverses substances, entre 
autres pour les matieres colorantes d’une 
composition compliquée. Les colloides de 
l'argile consistent en hydrates de silice, 
d'alumine et de fer, ainsi qu'en matières 
organiques. Il est difficile de se rendre 
compte par l’analyse si une argile convient 
pour l’épuration des eaux résiduelles. Un 
point caractéristique est la perte relativement 
grande de l'incandescence. Les argiles se 
rapprochant plus du kaolin ou, d’un autre 
cöte, de la terre glaise, conviennent moins 
pour le but proposé. 


Les corps adsorbés sont: 

la dextrine, les produits d’albumine; 

les matières colorantes compliquées, 
comme les couleurs d’aniline et, en outre, 
à cause de ses propriétés colloïdales, le 
bleu de Prusse; | 

les matières colorantes végétales, telles 
que le safran, l’orseille, les extraits de bois 
de teinture; 

les matières colorantes animales, telles 
que le carmin, l’hématine. 

A la digestion avec des argiles colloïdales, 
les fortes odeurs passent dans celles-ci. 


La faculté que possedent les argiles colloi- 
dales d’adsorber les corps ci-dessus repose 
sur ce fait qu’en délayant de l’argile dans de 
l'eau, il se forme des hydrates de silice, 
d’alumine et de fer et que les substances 
organiques contribuent aussi à l’action simili- 
colloidale. Si l'on remue, par exemple, une 
solution de bleu d’aniline avec de l'argile 
colloïdale, la matière colorante passe dans 
l'argile et ne peut être enlevée de l'argile 
par lavage, même avec de leau chaude 
(pendant la communication un essai sem- 
blable a été fait devant l'assemblée). Le 
procédé pour décolorer l'eau résiduelle avec 
de l'argile colloïdale consiste en un bassin 
de dépôt en béton comprimé avec parois 
inclinées et cloisons transversales. On dissout 
simplement l'argile dans l'eau et on l’ajoute 
à l’eau résiduelle au moyen de seaux. Le 
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adsorption for various materials, among others 
also for colouring materials of complex com- 
position. The colloids in clay consist of hydro- 
oxides of silicium, aluminium and iron, as well as 
organic substances. It is very difficult to see from 
the analysis whether acertain clay is especially 
suitable for the cleansing of waste water. The 
comparatively high incandescent losses are very 
characteristic. Clays which closely approach 
caolin or on the other hand approach loam 
are not suitable for the purpose under consi- 
deration. Bodies which may be absorbed are: 
dextrin, albuminous products colouring 
materials of complex composition, for 
example, anilin colours and furthmermoreas 
a result of its colloidal properties also 
Prussian Blue. 
Vegetable colouring materials such as 
saffron, orchilla, dye-wood extracts. 
Animal colouring materials such as car- 
mine and hematine. 


When digesting with colloid clay strong 
smells are transferred to the latter. The pro- 
perty of colloid clay of adsorbing the above 
substances consists in hydro-oxides of silicium, 
aluminium and iron being formed on mixing 
the clay with water and in the organic sub- 
stances also contributing to this colloid-like 
action. If, for instance, a solution of anilin blue 
is mixed with clay earth the colouring sub- 
stance enters the clay and cannot be washed 
out of the latter even with the aid of warm 
water (a demonstration to this effect was made 
during the lecture). The apparatus for extract- 
ing the colouring matter from waste water 
with colloid clay consists of a sediment basin 
of rammed concrete with ‘slating walls and 
partitions. The clay is simply dissolved in water 
and added to the waste water by means of a 
scoop wheel. The process was found to be un- 
suitable for extracting the colour of sulfite lyes 
and for neutralising the waste lyes from potash 
works. Clay of the necessary quality is to be 
found everywhere. The chairman asked the 
lecturer whether he had neutralised the waste 
lyes with lime in his trials. The lecturer an- 
swered in the negative and added that it would 
be impossible to obtain better results by doing 
so. (See paper by the lecturer on pages 56 
and 57 of the Special number.) 


In the discussion on the two preceeding 
papers Dr. Drechsler answered various queries 
dealing especially with the economical side of 
the process. | 

Mr. Willy Schacht, referring to Prof. 
Rohland’s paper stated that Prof. von Kochen- 
beuren, of Chemnitz, has deeply interested 
himself for the colouring matter in sulphite Iye, 
out of which it was intended to produce a sub- 
stitute for yellow-wood extract. Some odours 
may be destroyed by means of clay, the ad- 
sorbing qualities of which material are, however, 
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procédé a été reconnu impropre pour la 
décoloration de la lessive sulfite épuisée et 
pour l'épuration des lessives épuisées des 
usines A potassium. On trouve partout les 
argiles de la nature réclamée. M. le Pré- 
sident demande à l’auteur de la com- 
munication si, dans ses essais, il a neutralisé 
au préalable avec de la chaux la lessive 
épuisée. Ce dernier répond négativement en 
ajoutant qu'il n'est pas impossible qu'on 
arrive dans ce cas à de meilleurs résultats. 
(Voir l'article publié par l’auteur de la com- 
munication pages 56 et 57 du ‚Numero 
Special‘). 

Au cours de la discussion qui suit les 
deux communications précédentes, M. le 
Dr Drechsler répond à diverses questions, 
notamment en ce qui concerne le côté écono- 
mique de son procédé. 


Au sujet de la communication de M. 
Rohland, M. Willy Schacht dit entre autres 
que M. le Professeur von Kochenbeuren, de 
Chemnitz, s’est occupé longuement de la 
matière colorante de la lessive sulfite épuisée ; 
a cette époque on voulait trouver dans la 
lessive sulfite un substitut de l’extrait de bois 
jaune. Certaines odeurs peuvent être sup- 
primées par l'argile; la force d’adsorption 
de l'argile est toutefois relativement faible 
et, pour ce motif, il en faut de grandes quan- 
tités. Il ne peut s'agir de l’épuration des eaux 
résiduelles colorées que pour les papiers de 
nature secondaire, comme par exemple les 
papiers d'emballage, où l'argile employée 
pour décolorer l'eau résiduelle peut être 
utilisée ensuite comme charge minérale. Ceci 
n'est pas possible pour les papiers de qualité 
meilleure, parce qu'il a été impossible 
jusqu'ici de trouver des teintes tout à fait 
blanches de ce genre. La où lon ne peut 
employer après coup l'argile comme charge 
minérale, le procédé devient trop cher. M. 
le professeur Wislicenus est d'avis qu'il ne 
peut s'agir, dans la matière colorante de la 
lessive sulfite épuisée, d'une chlorophylle 
modifiée, laquelle ne se rencontre que dans 
les feuilles; en outre, les propriétés de la 
matière colorante n'indiquent pas qu'il soit 
question de chlorophylle; celle-ci est ad- 
sorbable, tandis que la matière colorante de 
la lessive sulfite épuisée ne l’est même pas 
par l’alumine en fibres (Fasertonerde). 


Dans la communication que fait ensuite 
M. le Professeur Dr Schwalbe, ce dernier 
parle des travaux entrepris depuis des années 
par lui pour tirer au clair les phénomènes 
se passant au cours du lessivage de la cellu- 
lose sulfite. Rentre aussi dans cette question 
la these de doctorat de M. le Dr Bertheimer, 
qui a fait un contrôle analytique exact aux 
essais de lessivage d’apres le procédé Mit- 
scherlich. En ce moment, l’auteur de la 
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somewhat limited, resulting in large quantities 
being required. The cleansing of coloured back 
watercan only be taken into consideration in papers 
of inferior quality, for instance, packing paper, 
where the clayemployed for extracting the co- 
louring matter can be subsequently used as filler. 
This is not possible in the case of better class 
paper, as it has not been possible to obtain 
pure white clays of this kind up to the present. 
The process is too dear when it is not possible 
to make use of the clay as filler afterwards. 
Prof. Wislicenus pointed out that the colouring 
matter in the sulphite lye cannot be an altered 
chlorophyll, which only occurs in leaves. The 
peculiar qualities of the colouring matter also 
do not resemble chlorophyll in any way; the 
latter being adsorbable whilst the brown colour- 
ing matter of sulphite lye is not even ad- 
sorbed by fibrous alumina (Fasertonerde). 


In the paper which was then read by Prof. 
Dr. Schwalbe, the lecturer first of all reported 
upon his researches, covering a number of years, 
towards explaining the process of digesting 
sulphite wood-pulp. The dissertation of Dr. Bern- 
heimer, who has made a thorough analytic 
record of cooking tests in the Mitscherlich 
process is going in this direction. The speaker 
stated that, together with his assistant Dipl. 
Eng. Johnsen, he is still occupied with further 
researches in this direction, and up to now has 
made the following observations. In preparing 
the sulphite lye by passing sulphurous gas 
through lime water it has been noticed that 
a rather large amount of SO: is required; 
therefore the process was reversed and lime 
water was introduced into an aqueous solution 
of sulphurous acid, which gave satisfactory results. 
The only practical difficulty appears to be the 
production of a sufficiently concentrated solution 
of SOs. This difficulty could perhaps be quickly 
overcome, and it would then be possible to 
adjust exactly and in a simple manner the 
content of calcium and SO: contained in 
the sulphite lye. A further advantage would 
then be that the calcium monosulphite could 
then be again employed, as this is also 
absorbed, whilst the monosulphite is not -dis- 
olved by the introduction of gaseous GC, 
Another question which arises is that of the 
correct temperature for exhausting the air out 
of the sulphite digister (relieving). Up to date it 
has been a general rule to allow the air to escape 
as soon as the contents of the digester acquired a 
temperature of 110° C., in order to avoid the 
formation of gypsum. If the air is not let off, 
and the gas-contents of the boiler examined 
form time to time, it will be observed that 
the oxygen contained gradually sinks during 
the cooking process, finally reaching the zero 
point. The oxygen is therefore used up by 
some means or other without showing a cor- 
responding formation of gypsum. It is therefore 
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communication est occupé avec son assistant, 
M. l'ingenieur diplômé Johnson, à d'autres 
travaux dans ce domaine. Il a fait entre 
autres les observations suivantes. Lorsqu'on 
prépare de la lessive sulfite en introduisant 
de l'acide sulfureux gazeux dans le lait de 
chaux, on constate qu'une quantité relative- 
ment grande de SO, est nécessaire. Pour 
ce motif on a renversé l'opération et introduit 
le lait de chaux dans une solution aqueuse 
d’acide sulfureux, ce qui a donné de tres 
bons résultats. En pratique, la difficulté 
réside dans la préparation d’une solution de 
SO, ayant la concentration nécessaire; cette 
difficulté serait peut étre surmontée rapide- 
ment et l’on serait 4 méme de régler exacte- 
ment de prime abord la teneur en calcium 
et en SO, de la lessive sulfite. En méme 
temps, un autre avantage serait celui de 
pouvoir employer de nouveau le monosulfite 
de chaux, qui est absorbé également, tandis 
qu’en introduisant du SO, gazeux, le mono- 
sulfite n'est pas dissous. Une autre question 
est celle de savoir quelle est la température 
la plus convenable pour désaérer le lessi- 
veur sulfite. Jusqu'ici on laisse générale- 
ment échapper l’air dés que le contenu du 
lessiveur a atteint une température de 110°. 
En agissant ainsi, on veut éviter surtout la 
formation de gypse. Si l'on renonce com- 
plètement au désaérage et si l'on procède de 
temps en temps à l'examen du contenu en 
gaz du lessiveur, on peut observer que la 
teneur en oxygène diminue pendant le lessi- 
vage et devient enfin égale à o. Il s’ensuit 
donc que l'oxygène est consommé de quelque 
façon, sans qu'il soit possible de prouver 
une formation correspondante de gypse. On 
est tenté de croire que l'oxygène se combine 
avec de la lignine. L'action du désaérage 
consiste essentiellement en ceci que la péné- 
tration de la lessive dans le bois est améliorée 
tandis qu’autrement il se forme ce qu'on 
appelle des ,,noyaux". Comme on peut 
echauffer tranquillement la lessive A 70° sans 
échappement de SO, si la premiere n'est 
pas remuée, on est à même de désaréer 
beaucoup mieux en laissant symplement le 
lessiveur ouvert et en chauffant à 70°; il 
s'échappe alors 74% d'air. Ce genre de 
désaérage permet de lessiver beaucoup mieux 
la pate chimique que par le désaérage actuel. 
Ces exemples montrent combien peuvent étre 
utiles des recherches systématiques sur le 
processus du lessivage sulfite. 


Au cours de la discussion qui suit, M. le 
Professeur Schwalbe appuie sur ce point qu'en 
introduisant directement de la vapeur dans 
la lessive il ne s'échappe de l'acide sul- 
fureux libre qu'à des températures supérieures 
à 70°. Dans cet ordre d'idées, M. le Président 
intervient pour parler de l'observation ci- 
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very probable that the oxygen has been ab- 
sorbed by lignin. The doing away with the air 
probably principally results in the lye being 
better able to penetrate into the wood, whilst 
otherwise so-called cores occur. As lyes which 
are not agitated can be heated up to 70° C. 
without driving off SC, it is much better to let 
off the air by heating to 70° C. with open digster. 
74°/o of the air can be forced out in this manner, 
and the wood pulp much better cooked than 
is now possible in the usual method. These 
examples simply show how profitable a sytem- 
atic examination of the sulphite boiling pro- 
cess may be. 


In the discussion which followed Prof. 
Schwalbe pointed out that free sulphrous acid 
is not given off when steam is introduced until 
temperatures of above 70° C. have been regis- 
tered. In this connection the chairman re- 
ported the following observations during the 
recent journey to Sweden. A certain manu- 
facturer of sulphithe pulp formerly only em- 
ployed common pyrites and had always diffi- 
culties in preparing the lye during the summer. 
After a rotating sulphur kiln had been put 
down, the gases from which were employed in 
addition to the pyrite kiln gases, the difficulties 
disappeared. 


Prof. Schwalbe than read the report on the 
technical questions which had been received 
and could not be immediately settled. One of 
these questions ran »How can paper be made 
water prooff«. A difference must be made 
between »Waterproofe and »Water resistinge, 
two ideas which are easily mistaken for one 
another. Vegetable parchment, for instance, is 
water-resisting but not always water proof. Paper 
can only be made waterproof by impregnating with 
fat, oil, damar-oil or by soaking in preparations 
obtained from cellulose, such as zapon varnish, 
etc. Mr. Willy Schacht then pointed out the 
Assocation of German Paper Makers had ap- 
plied to the Royal Testing Office in Gross- 
Lichterfelde for a process to be worked out for 
determining the degree to which a paper is 
waterproof. Dr. Klemm informed the meeting 
that the addition of certain materials produced 
paper which may be placed in water for over 
eight days without being soaked trough. This 
is done by precipitating calcium magnesium 
resinates in the beating engine. Cardboard 
thus treated remains firm for weeks at a time 
in distilled water, wheilst in hard water its 
waterproof qualities finally disappear. 

A further query ran »Is the production 
of textilose limited to kraft-pulp or can sul- 


-phite pulp also be used for the purpose‘? In 


connection with this question Mr. Brune, of 
Nestersitz, remarked that Kron used sulphite 
pulp exclusively for his Silvalin yarn, and ob- 
tains a very good thread. The best way would 
be to mix sulphate and sulphite pulps. Dr. Müller 
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après faite au cours du voyage d'études en 
Suède. Une fabrique de pâte sulfite employait 
autrefois des pyrites exclusivement et avait 
toujours en été des difficultés avec la prépara- 
tion de la lessive. Ces difficultés disparurent 
toutefois après l'installation d'un four à 
soufre ratatif, dont les gaz étaient employés 
comme addition aux gaz du four à pyrite. 


M. le Professeur Schwalbe reprend la 
parole pour faire un rapport sur les questions 
techniques parvenues, pour autant que celles- 
ci n'aient pas été résolues immédiatement. 
L'une d'elles était ainsi possee: „Comment 
peut-on rendre le papier imperméable à 
l'eau?". Il faut distinguer entre ,,impermé- 
able à l'eau“ et ,,résistant à l’eau‘, deux 
notions que l'on confond souvent; c'est ainsi, 
par exemple, que le parchemin végétal est 
résistant à l'eau sans être pour cela toujours 
imperméable à l'eau’ Un papier n'est réelle- 
ment imperméable à l’eau qu'après avoir été 
imprégné de graisse, d'huile, d’huile damar 
ou de dérivés de la cellulose, comme la laque 
zapon. M. Willy Schacht fait remarquer que 
la Société des Fabricants de Papier Allemands 
a demandé au Laboratoire royal d'essais des 
matériaux de Gross-Lichterfelde de mettre au 
point un procédé permettant de déterminer 
l'imperméabilité à l’eau d'un papier. D'après 
M. le Dr Klemm, on peut, par une addition 
dans la pâte, rendre un papier tellement 
imperméable qu'il soit en état de rester, par 
exemple, pendant 8 jours dans l’eau sans 
être imbibé de ce liquide; on y arrive en 
précipitant les résinates de chaux et de 
magnésie dans la pile. Dans de l’eau distillée, 
le carton ainsi imprégné reste ferme des 
semaines durant, tandis que dans l’eau dure 
l'inhumectabilité disparait finalement. 


Une autre demande est ainsi conçue: 
„Est-ce que la fabrication de la textilose est 
limitée au papier de force (Kraftpapier) ou 
bien peut-on employer aussi dans ce but 
de la pâte sulfite?“. M. Brune, de Nestersitz, 
remarque à ce propos que Kron emploie 
exclusivement de la pâte sulfite pour ses 
files en silvalin et qu'il obtient ainsi un bon 
filé très volumineux. Le meilleur de tous est 
un mélange de pâte sulfate et de pâte sulfite. 
M. le Dr Müller intervient en disant que la 
textilose, qui est faite uniquement de pâte à 
la soude, était aussi très intraitable au début, 
puis qu'elle est devenue meilleure de plus 
en plus; il peut en être de même un jour 
de la pâte sulfite. Pour le moment, le filé 
de papier se trouve dans une situation mau- 
vaise, parce que le prix du jute a baissé 
fortement dans ces dernières semaines. 
Comme réponse à l'introduction du sac en 
textilose, les fabricants de jute ont mis en 
partie sur le marché des sacs en jute d'un 
poids moindre. M. Brune, de Nestersitz, fait 
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pointed out that textilose, which is only pre- 
pared from soda-stuffs, at first was very diffi- 
cult to deal with, and only gradually became 
better. The same may also be expected 
of the sulphite pulp. Paper yarns are very 
badly situated at the present time because 
the price of jute has fallen so considerably 
during the last few weeks. In answer to the 
introduction of textilose sacks the jute manu- 
facturers have in many cases put jute sacks 
of inferior weight on the market. Mr. Brune 
(Nestersitz) pointed out that sacks of paper 
yarn are always nicer cleaner and do not ravel 
so much as jute sacks, besides accomodating 
less dust. After a few further short remarks 
the chairman closed the meeting with thanks 
for those present for the large attendance. 
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remarquer qu'un sac en filé de papier est 
toujours plus appétissant et moins fibreux 
qu’un sac en jute et qu'il prend moins de 
. poussière aussi. Apres quelques autres cour- 
tes remarques, M. le Président lève la séance 
en remerciant les membres de la vive parti- 
cipation prise par eux aux débats. 
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Vom Griff des Papiers. 
(Fortsetzung aus Heft 28.) 


Die vorausgegangenen Entwickelungen be- 
faßten sich im wesentlichen mit der Erklarung 
über die Bedeutung der Dickgriffigkeit 
des Papiers und mit der Verwendbarkeit dieser 
Kenntnisse in der Praxis. 

In zweiter Linie war darauf hingewiesen 
worden, daß mit der Dickgriffigkeit oder 
Räumigkeit in ursächlichem Zusammenhange 
der Luftgehalt des Papiers steht. 


Als Ausgangspunkt der Betrachtungen hier- 
über wurde ein, bereits im Jahre 1903 von den 
Herren Cross, Bevan und Sindall veröffent- 
lichter Artikel erwähnt, in welchem die Ver- 
nachlässigung der Raumverhältnisse zugunsten 
der Dehnung oder der Reißlänge des Papieres 
als schwerer Fehler hingestellt wurde. Die ge- 
nannten Forscher sprachen sich sogar dahin 
aus, daß die »Reißlänge« als ein »sehr unvoll- 
kommener Ausdrucke der Eigenschaften eines 
Papiers zu betrachten ist, während in der Dar- 
stellung des Verhältnisses vom Luftraum zum 
Gesamtraum des Papiers eine inhaltsreichere 
und wertvollere Angabe enthalten sein würde. 


Die hieran geknüpften Erklärungen und 
Folgerungen lassen zwar erkennen, daß für 
manche Verhältnisse die Kenntnis dieser Be- 
ziehungen große Bedeutung erlangen kann, 
hiergegen muß aber auch gesagt werden, daß 
bei all den Papieren, bei welchen nur die 
Festigkeitseigenschaften als ausschlaggebend für 
ihren Verwendungszweck anzusehen sind, die 
Angaben über Reißlänge und Dehnung voll- 
ständig genügen. 

Die fortschreitende Entwickelung der In- 
dustrie und die hiermit zusammenhängende 
immer größere Verwendungsmöglichkeit von 
Papier bringen jedoch Aufgaben, die es für 
den Papierfachmann tatsächlich immer mehr er- 
fordern, Klarheit über die Vorgänge zu erlangen, 
welche mit dem Luftgehalt des Papiers in 
Verbindung stehen. 

Das gleichzeitige Erscheinen zweier sehr 
beachtenswerter Arbeiten hierüber: 


I. Ueber den Einfluß des Luftge- 
haltes auf die Eigenschaften des 
Papiers von Ingenieur Leo Kollmann 
im Festheft des Papier-Fabrikant, 


2. Papier und Oel von Dr. Paul Klemm, 
Leipzig,in der Festnummer des Wochen- 
blattes für Papier-Fabr. 


kann als beredtes Zeugnis dafür dienen. 


Besonders der erstgenannte Aufsatz ent- 
hält wichtiges Material für die Aufgabe, den 
Luftgehalt des Papiers im Verhältnis zum Ge- 
samtraum zu betrachten und die hieraus abzu- 
leitenden vorteilhaften oder nachteiligen Eigen- 
schaften für bestimmte Verwendungszwecke zu 
erkennen. 

Eine vollständige Lösung dieser Aufgabe 
ist in den genannten Abhandlungen zwar nicht 
enthalten, aber es sind wertvolle Fingerzeige 
gegeben worden, welche diesem Ziele wohl 
einige Schritte näher führen können. 

Bevor wir nun hieraus die für unsere bis- 
herigen Betrachtungen geeigneten Schlüsse 
ziehen, erscheint es nötig, die Ergebnisse der 
neueren Forschungen den bereits öfter genannten 
Erklärungen der Herren Cross, Bevan und Briggs 
gegenüber zu stellen und zu sehen, ob die von 
den letzteren ausgesprochenen Erwartungen 
sich ganz oder teilweise erfüllen werden. 


Die englischen Forscher haben beobachtet: 
daß zwischen dem Luftgehalt und der Saug- 
fähigkeit eine klare und unmittelbare Beziehung 
besteht und zwar soll der Luftgehalt ein Maß 
der Saugfähigkeit sein, sowohl für wässrige, 
als auch für ölige Flüssigkeiten. Nach ihrer 
Ansicht soll auch der Luftgehalt und die 
Undurchsichtigkeit in direktem Zusammen- 
hange mit der Dickgriffigkeit stehen. Ferner 
ist der Luftgehalt mit der Eignung zum 
Steindruck in Beziehung zu bringen, weil 
bei dickgriffigem, luftreicherem Papier eine Aus- 
dehnung der Fasern beim Befeuchten leichter 
stattfinden kann, ohne eine Größenveränderung 
des Bogens herbei zu führen. 

Schließlich soll der Luftgehalt mit dem 
Knitter- oder Falzwiderstand in Verbindung 
gebracht werden können; dickgriffigere Papiere 
sollen geringeren Widerstand gegen Falzen und 
Reiben besitzen, weil die Fasern weniger ver- 
filzt sind. 

Anschließend an diese Beobachtungen brin- 
gen Cross, Bevan und Briggs zwei Verfahren 
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in Vorschlag, nach denen der Gesamtraum 
eines Papiers gefunden werden kann. Einmal 
durch Bestimmung des Raumes der festen Be- 
standteile und Subtraktion vom Gesamtraum, 
das andere Verfahren ist experimentell, und 
zwar kann durch Sattigung des Papieres mit 
einem Kohlenwasserstoff von bekannter Dichte 
der Luftgehalt unmittelbar festgestellt werden. 
Zu diesen Ausführungen der genannten 
Herren wurden Mitteilungen eines Mitarbeiters, 
des Herren Clayton Beadle in London ver- 
öffentlicht, nach welchen die praktische Niitz- 
lichkeit der Messungen des Luftgehalts dargetan 
wurde. Die Zahl des Luftraumes erwies sich 
bei Kabel-Isolierpapier als genaues Maß der 
Saugtähigkeit des Papiers für Paraffin. Das- 
jenige Papier, welches unter sonst gleichen 
Verhältnissen am meisten Paraffin oder sonst 
verwendete Isolierstoffe aufnahm, wurde als das 
wertvollste und geeignetste erkannt. 


Derselbe Verfasser will durch weiter an- 
gestellte Untersuchungen den Beweis erbracht 
sehen, daß die saugenden Eigenschaften von 
Löschpapier in Beziehung zu dessen Prozent- 
gehalt im Luftraum stehen. 


An diese bereits im Jahre 1907 erschie- 
nenen Feststellungen scheinen die neuerlichen 
Arbeiten anzuknüpfen. Besonders die vortreff- 
lich geschilderten Untersuchungen des Herrn 
Ing. Kollmann lassen die Anregung hierzu er- 
kennen. 

Stellen wir kurz nochmals fest, was durch 
seine Beobachtungen ermittelt wurde: 


Zunächst wird der Nachweis für die An- 
wesenheit von Luft im Papier durch das optische 
Verhalten desselben beim Befeuchten, sowie 
durch die Berechnung der mittleren Dichte des 
Papiers geführt. Hieran schließen sich Versuche 
zur zahlenmäßigen Ermittelung des Luftgehaltes 
und zwar: 


I. experimentell und 
2. in rechnerischer Darstellung. 


Es ergibt sich, daß für die erforderliche 
Bestimmung des Volumens das aus Fläche und 
Dicke berechnete Resultat als genügend genau 
angesehen werden kann. 

Für dieDickenmessungen werden besondere 
Anwendungserklärungen gegeben. 

Das Ergebnis der experimentellen Bestim- 
mungen des Luftgehaltes bei 53 Papieren war 
für die einzelnen Sorten sehr verschieden. Die 
Schwankungen innerhalb bestimmter Papier- 
sorten beliefen sich fast durchweg auf 100 Proz, 


Die Berechnung des Luftgehaltes aus den 
Analysenresultaten unterblieb, weil die Metode 
der experimentellen Luftbestimmung ihrer Ein- 
fachheit halber bei genügender Genauigkeit 
vorzuziehen ist. 

In der Zusammenfassung seiner Unter- 
suchungen sagt nun Kollmann, daß die Be- 
ziehungen zwischen dem Luftgehalt der Papiere 


und der Festigkeitseigenschaften keinen ein- 
fachen Zusammhang erkennen lassen. 

Ferner: Zwischen dem Luftgehalte einer- 
seits und der Dicke, dem Quadratmeter- 
gewicht, der chemischen Zusammen- 
setzung, sowie dem mikroskopischen Be- 
funde andrerseits, ist kein Zusammenhang 
bemerkbar. 


Die Leimfestigkeit nimmt mit zuneh- 
mendem Luftgehalte ab, jedoch kann ein zahlen- 
mäßiger Ausdruck für diese Verhältnisse nicht 
festgelegt werden. 

Die Steig- oder Saughöhe bei Filter- 
papieren steht anscheinend mit demLuftgehalte 
dieser Papiere in keinem erkennbaren Zu- 
sammmenhange. 

Bevor wir nun die von Kollmann gezogenen 
Schlüsse mit denen der Herren Cross, Bevau, 
Beadle und Briggs vergleichen und an Hand 
unserer früheren Ermittelungen das Fehlschlagen 
der Koliman'schen Untersuchungen beleuchten, 
wird es vorteilhaft sein, auch die in der Fest- 
nummer des ,,Wochenblatts für Papier-Fabri- 
kation‘‘ erschienene Arbeit von Dr. Klemm in 
den Kreis unserer Betrachtungen zu ziehen. 

Dr. Klemm sagt zunächst, daß das Ver- 
halten von Papier zu Flüssigkeiten, be- 
sonders aber zu öligen, für mannigfaltige und 
wichtige Verwendungsgebiete desselben aus- 
schlaggebend ist für seinen Gebrauch. So müssen 
Druckpapiere, ferner Oelpausrohpapiere, 
Fensterbriefumschlagpapiere, Diaphanie- 
und fettdichte Papiere ganz bestimmte, zum 
Teil sogar entgegengesetzte Eigenschaften auf- 
weisen. | 

Als Haupteigenschaft ist hierbei die Saug- 
fähigkeit oder der Luftraum im Papier an- 
zusehen. Der Grund hierfür liegt darin, daß die 
Kapillarwirkungen, die beim Eindringen von 
Flüssigkeiten in feste Massen eine Rolle spielen, 
von der Porösität abhängig sind. 

Für ölige Flüssigkeiten wird die Dichte 
des Papierblattes sogar besonders bedeu- 
tungsvoll, weil Oel nur sehr schwer oder gar- 
nicht in die Fasersubstanz eindringt, sich also 
hauptsächlich im mehr oder weniger leicht zu- 
ganglichem Luftraume verteilt. 

Dr. Klemm erläutert im Wesentlichen eine 
Metode, nach welcher die Ausführung von 
Vergleichen der Oelsaugfahigkeit von 
Papieren sich zahlenmäßig ausdrücken läßt, 
wobei die Zeit des Durchdringens im Verhältnis 
zur Papierdicke als Wanderungsgeschwin- 
digkeit quer durch das Blatt oder als so- 
genannte „Transversalsaugfähigkeit“ die 
Grundlage bildet. 

Die Schwierigkeiten dieser Methode werden 
jedoch nicht verkannt, weshalb gleichzeitig eine 
andere Untersuchungsart, die Messung des 
Saughofdurchmessers an Oeltropfen er- 
wähnt und schließlich darauf hingewiesen wird, 
daß die Prüfung der Saugfähigkeit von Papier 
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für Oele auch wie bei Löschpapieren an senk- 
recht herabhängenden, unten in Oel eintauchen- 
den Streifen erfolgen ‘kann. 

Ueberblicken wir nun die Ausführungen 
der genannten Verfasser, so ist zunächst die 
eine Tatsache gemeinsam erwiesen, daß der 
Luftgehalt oder die Räumigkeit des 
Papieres ein Faktor ist, welcher in vielen 
‚Fällen großen Einfluß auf die Verwendbarkeit 
mancherPapiere ausübt. Gleichzeitigistaber auch 
das Bestreben vorhanden, den bestimmenden 
Einfluß dieses Faktors zahlenmäßig bewerten 
und ausdrücken zu können. 

Wir wollen deshalb in erster Linie versuchen, 
einen bestimmten Wert für absolut luftfreies 
Papier oder, wie Kollmann sagt, für das „Fest- 
volumen“ desselben zu finden. 

Es wird diese Grösse folgerichtig nur durch 
das spezifische Gewicht der isolierten 
Papierfaser ausgedrückt werden können. Wie 
wir aus der Zusammenstellung auf Seite 756, 
Heft 26, gesehen haben, besitzen Papiere aus 
den verschiedensten Faserstoffen und mit sehr 
unterschiedlichem Aschengehalt immer nur ein 
dem Glätteprozeß entsprechendes spezifisches 
Gewicht von 0,5 bis tt. 

Auch bei schärfstem Zupressen des Kalan- 
ders erhält man keine höhere Ziffer. Man 
wird deshalb versucht anzunehmen, daß diese 
Zahl als spezifisches Gewicht der Papierfaser 
gelten kann. Wir wissen jedoch, daß trotz 
stärkster Pressung doch noch Luft, ja sogar 
auch noch Feuchtigkeit im Papierblatt enthalten 
ist. Das prasselnde Blasenwerfen durch plötz- 
liche Erhitzung, besonders bei fettdichten Papie- 
ren, ist hierfür ein praktischer Beweis. 


Main et volume du papier. 
Suite du No 28. 


Les savants anglais Cross, Bevan & 
Briggs ont observé que la teneur en air du 
papier est en rapport étroit avec le pouvoir 
d'absorption, l'opacité et la main de celui-ci. 
En outre, le papier à grande teneur dar 
conviendrait bien pour la lithographie, parce 
qu'avec un papier semblable l'élargissement 
des fibres peut avoir lieu plus facilement à 
l'humectage sans que la surface du papier 
soit modifiée. Enfin, le papier à haute 
teneur dar offrirait une résistance moindre 
aux plis et au froissement. Clayton Beadle 
s'est occupé aussi de ces questions et a trouvé 
qu'avec un papier à câbles, par exemple, la 
teneur en air serait une mesure exacte pour la 
quantité de matière d'imprégnation pouvant 
être absorbée par le papier. Le même auteur 
est d'avis que la faculté d’absoption du papier 
buvard est en rapport avec la quantité dar 
qu'il contient. A l'encontre de ce qui pré- 
cède, Kollmann arrive à ce résultat (Numéro 
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Die isolierte Papierfaser muB also noch 


 schwerer sein. 


Es ist bekannt, daß aus einer Lösung von 
Schießbaumwolle in Aether-Alkohol das Zellu- 
loid entsteht. Man kann von diesem Zellulose- 
Erzeugnis wohl behaupten, daß es keine Luft- 
räume mehr besitzt, denn es ist in bestimmter 
Ausführung absolut durchsichtig. Wiederholte 
Prüfungen von Zelluloid in Blattform ergab nur 
ein spezifisches Gewicht von 1,3. 


Ferner sei erwähnt, daß auch bei dem 
neuesten Kunststoffe auf diesem Gebiete, dem 
Zellon, welches nach den Patenten des Dr. 
Eichengrün von der Rheinisch-Westfälischen 
Sprengstoff-A.-G., Köln a. Rh., hergestellt wird, 
genau dasselbe spezifische Gewicht = 1,3 fest- 
gestellt wurde. 


Diese Werte dürften jedoch als Ziffer für 
das Festvolumen von Zellulose zu niedrig sein, 
da Zelluloid und Zellon noch spezifisch leichte 
Körper enthalten. ` 


In Hoffmann’s „Handbuch der Papierfabri- 
kation“ wird auf Seite 1704 das spezifische 
Gewicht der aus Viskose gewonnenen, horn- 
artigen Zellulose mit 1,53 angegeben. Ferner 
ist nach Andés, „Die Fabrikation der Papier- 
mache und Papierstoffwaren‘, Seite 190, als 
spezifisches Gewicht für Zellulit oder Zellit 
(luftfreier Zellstoff) ebenfalls die Zahl 1,5 er- 
mittelt worden, sodaß die von Cross, Bevan 
und Briggs gemachte Annahme des Wertes für 
die isolierte Zellulosefaser oder für das Fest- 
volumen des Papieres mit 1,5 begründet sein 
diirfte. 


(Fortsetzung folgt.) 


The Handle and Bulk of Paper. 
(Continued from No. 28.) 


The English scientists Cross, Bevan & 
Briggs have noticed that the quantity of air 
contained in paper is intimately associated 
with the absorbing capacity, opacity and thick- 
ness of same. Further, paper containing much 
air is said to be extremely suitable for litho- 
graphy, as in such paper the fibres, upon 
being moistened, are able to expand without 
causing any alteration in the surface of the 
paper. Finally, paper containing much air 
is said to have less resistance against folding 
and crumpling than other papers. Clayton 
Beadle has also interested himself in this 
question, and found, for instance, in cable 
paper that the air space is an exact measure 
for the quantity of impregnating material 
which the paper can absorb. The same author 
is of the opinion that the absorbing power 
of blotting paper is also closely associated 
with the air contents of the paper. Kollmann in 
the Jubilee Number 1913 of this paper arrives 
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Spécial de 1913 de cette revue) qu’entre la 
teneur d'air, d'un côté, et l'épaisseur, la soli- 
dré du collage et la force d'aspiration, d'un 
autre côté, il n'existe aucun rapport percep- 
tible. On ne saurait méconnaître toutefois que 
la teneur d'air exerce une grande influence 
sur l'utilité pratique de maints papiers. 

Pour pouvoir calculer la teneur d’air d'un 
papier, il est nécessaire avant tout de connaître 
le poids spécifique d’un papier absolument 
exempt d’air. Le celluloid et le cellon ont un 
poids spécifique de 1,3. Mais ce chiffre est 
encore trop bas, parce que ces matiéres ren- 
ferment, en dehors de la cellulose des corps 
spécifiquement plus légers. Par contre, le 
poids spécifique de la cellulose cornée se for- 
mant lorsque la viscose devient solide, a été 
reconnu égal à 1,53, chiffre qui a toute 
vraisemblance pour lui. ` 

(A suivre.) 


at quite a contrary result, and says that there 
appears to be no connection between the air 
contents on the one hand and the thickness, 
the sizing, and the height of suction on the 
other hand. It is however not to be denied 
that the air contents have a very great in- 
fluence upon the applicability of some papers. 

In order to calculate the air contents of 
a certain paper, it is first of all necessary to 
know the specific gravity of a paper ab- 
solutely free from air. Celluloid and cellon 
have a specific gravity of 1.3. This figure, 
however, is too low, as the said materials 
contain specifically lighter bodies other than 
cellulose. The horny cellulose which is pro- 
duced on the solidification of viscose has, on 
the other hand, a specific gravity of 1.53 
and this latter figure is most probably the 
correct one. 

(To be continued.) | 


L'emploi de la cellulose (pâte a papier) comme produit Filtrant 
dans l’industrie sucrière et autres. 
(Congrès international de la chimie appliquée à New York.) 


Pour la filtration des jus et sirops, lin- 
dustrie a employé bien des produits depuis le 
noir animal, qui lui, au moins, avait une ac- 
tion physique bien déterminée; il absorbait 
une certaine quantité de sels, de matieres or- 
ganiques, et décolorait profondément les jus 
et sirops. Il est vrai que pour éviter une 
grosse perte en sucre, le noir lavé au moyen 
d’une quantité d’eau assez considérable resti- 
tuait en un produit dilué la presque totalité 
des sels et matières organiques absorbés. Il 
fallait concentrer les petits jus de lavage qui 
constituaient un produit secondaire, d'où com- 
plication que les filtres mécaniques sont venus 
heureusement supprimer. 

Les filtres mécaniques qui eurent comme 
préconisateur, un Belge très persévérant, 
Monsieur Oscar Puvrez (1878), turent tous 
basés sur l’emploi de tissus de coton plus ou 
moins serrés, plus ou moins spongieux. Aux 
toiles en chanvre ou en coton qui subsistent 
toujours, on s’est efforcé de substituer 
l'éponge, le feutre l’amiante, etc... . les filtres 
à coke, gravier, brique pilée, noir artificiel, 
laine de bois, crin végétal et divers autres 
produits et, comme support spongieux enro- 
bant les précipités ténus et facilitant la filtra- 
tion des produits colloidaux, le kieselguhr 
farine fossile. 

Les divers filtres a sable dont je pre- 
conisais l’emploi au précédent Congres inter- 
national de chimie appliquée qui se tint a 
Londres, n’ont rien perdu de leur réelle 
valeur, mais ils ont vu surgir l’emploi d’un 
produit plus maniable, plus facilement lavable 


encore que le sable: la pate 4 papier ou cellu- 
lose brute. Il y a longtemps qu’on songeait 
a employer dans l’industrie le papier a filtrer 
qui, dans nos laboratoires, sous forme de 
filtre plissé, nous a toujours donné toute 
satisfaction et limpidité parfaite, quelle que 
soit la nature du précipité; mais l’entonnoir 
servant de support a la matiere filtrante, si 
je puis m’exprimer ainsi, n’était pas encore 
trouve. Monsieur H. Perrin, administrateur 
délégué des sucreries-raffinerie de Chalon- 
sur-Säone (France) s’en est chargé et; depuis 
que son filtre tres pratique et peu encom- 
brant, garni de päte de cellulose fonctionne, 
il a su donner au produit sucre une limpidite 
que la toile ne saurait rendre. 

Je ne decrirai pas le filtre Perrin en 
cette courte étude; j’en ai donne une des- 
cription complete dans les communications 
que je fis a la Société technique et chimique 
de sucrerie de Belgique, (mars 1912), dont 
l'organe est la Sucrerie Belge rédigée par 
notre éminent et savant collegue M. F. Sachs, 
qui, a regret, ne peut participer M. F. Congres. 

Je veux toutefois attirer votre attention, 
sur les points suivants qui militent en faveur 
de l’emploi de la pate de cellulose dans notre 
industrie (sucrerie, raffinerie, glucoserie, 
fabrication des liqueurs etc. ...) Quelle 
que soit l’excellence de tissage de la toile 
employée a la filtration mécanique, cette toile 
est composée de chaines et de trames; les 
fils composant la chaine subissent des mani- 
pulations et un encollage qui augmentent leur 
solidite et facilitent leur glissage; les fils de 
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trame sont traites differemment et mouilles; 
c’est pourquoi, quelque soit le tissu obtenu, 
l’ame des fils de chaine n’est pas la méme 
que celle des fils de trame et les tissus ne 
sauraient être homogènes. Les interstices 
existent, aussi petits soient-ils, et présentent 
une succession de parties faibles, attendu que 
les fils de chaine ne sont que pressés plus 
ou moins fort les uns contre les autres et 
maintenus par les fils de trame, tantôt au- 
dessous, et moins serrés encore les uns contre 
les autres que les fils de chaine; c’est pour- 
quoi dans tout début de filtration sur toile, 
quelle qu’elle soit, chanvre ou coton, le 
liquide passe toujours trouble durant un 
temps plus ou moins long, ce qui n'existe 
pas sur un filtre préparé à la pâte de cellulose. 
La filtration des jus et sirops se faisant 
sous la plus faible pression possible, sur une 
plaque de cellulose de 20 à 50 m/m d’épais- 
seur, présente en toutes ses parties, une homo- 
généité parfaite; la filtration ne saurait donc 
donner que des produits absolument limpides, 
si limpides même qu’une eau bleutée au 
moyen de bleu d’outremer tr(s fin, filtrera 
incolore sur une couche de cellulose de 


Papierstoff als Filtermasse in der Zucker- 
industrie. 


Zum Filtrieren von Zuckersaft und Sirup 
hat man neben der Knochenkohle eine Reihe 
von Stoffen verwendet. Die meisten Filter 
beruhten auf der Anwendung von mehr oder 
weniger dicht gewebter Baumwolle. Die Ge- 
webe ‘aus Baumwolle oder Hanf, die auch 
heute noch Anwendung finden, suchte man 
dann durch Schwämme, Asbestfilz, Koks- 
filter, Sandfilter, gemahlene Ziegelsteine, Holz- 
wolle, Seegras und Kieselguhr zu ersetzen. 
Auch die verschiedenen Sandfilter haben nach 
wie vor eine weite Verbreitung, daneben aber 
hat sich neuerdings ein Stoff eingeführt, der 
handlicher und leichter zu waschen ist als 
Sand, nämlich Papierstoff. Herr H. Perrin 
in Chalon-Sur-Säone hat ein praktisches und 
wenig Platz einnehmendes Filter gebaut, 
welches mit Papierstoff arbeitet, und mit 
welchem sich ein Sirup von weit höherer Klar- 
heit herstellen läßt, als mit den Gewebefiltern. 
Eine genauere Beschreibung dieses Filters er- 
schien 1912 in der ,,Sucrerie Belge“. Die 
Filtration vollzieht sich auf einer Papierstoff- 
platte von 20><50 ‘mm Fläche und ist so 
vollkommen, daß sogar ein mit Ultramarin 
gebläutes Wasser durch eine Stoffschicht von 
10 mm entfarbt wird. Dasselbe künstlich ge- 
färbte Wasser geht ziemlich lange blau durch 
ein mit enggewebter Baumwolle versehenes 
Filter, und ein Sandfilter muß 20 cm hoch 
sein, um das Wasser farblos ablaufen zu 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 31, 1913 


10 m/m d'épaisseur; cette même eau arti- 
ficiellement colorée filtrera bleue durant 
assez longtemps sur filtre garni de toile très 
serrée en coton et elle demandera une 
épaisseur de sable de 20 centimètres pour 
filtrer incolore et encore, pas dès le début de 
la filtration comme sur la cellulose. 


Le pouvoir filtrant de la cellulose est 
donc fort grand, comme l'a démontré le Dr 
Hazewinkel, dans son remarquable et long 
rapport sur les essais effectués à Wono- 
pringgo (Java). Trois carrés six dixièmes de 
surface filtrante garnie de pâte à papier, 
remplacèrent cinq filtres Dehne qui ordinaire- 
ment filtrent le jus concentré non sulfité; le 
débit du filtre Perrin fut de 52 hect. par 
heure, soit 1248 hect. de sirop, à plus de 
30° Baumé en moyenne, par 24 heures de 
fonctionnement ininterrompu. 


C'est la un résultat remarquable que la 
pratique a confirmé; c’est pourquoi j'appelle 
votre attention sur l’emploi de la pâte de 
cellulose pour toutes les filtrations indu- 
strielles qui exigent des produits d’une lim- 
pidité absolue. 


Paper Pulp as Filtering Material in the 
Sugar Industry. 


Various other materials besides bone- 
black have been employed for filtering 
sugar Juice and syrup. The active principle 
of most filters was in most cases the employ- 
ment of woven cotton of varying density. 
Attempts have often been made to supercede 
such fabrics of cotton or hemp, which are 
still used to-day, by sponge, asbestos, felt, 
cork, sand, ground-brick, wood-wool, sea- 
grass, infusorial earth and the like. The 
various kinds of sand filters are still very 
popular, although quite recently a new ma- 
terial has been introduced which is easier 
to wash and deal with than sand, 1. e. paper 
pulp. Mr. H. Perrin in Chalon-sur-Saone has 
constructed a very practical filter made of 
paper pulp which, besides taking up very 
little room produces a syrup of much superior 
quality to that produced with woven filters. 
An accurate description of this filter was 
given in the Sucrerie Belge 1912. The filtra- 
tion takes place on a paper-pulp plate of 
20> 50 mm, and is so perfect that even 
water coloured with ultramarine is deprived 
of all colouring material by a pulp thickness 
of 10 mm. The same artificially coloured 
water passes through a filter lined with woven 
cotton without losing much of the colouring 
matter, and, in order to extract this colour 
from water, the sand filter requires to have 
a 20 cm high layer of sand, although in 
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lassen ; in letzterem Falle läuft das Wasser an- 
fangs stets noch etwas blau ab. Das Filtrier- 
vermögen des Papierstoffes ist demnach ziem- 
lich groß. Nach Versuchen von Dr. Haze- 
winkel in Wonopringgo (Java) lassen sich fünf 
Filter von Dehne durch drei Papierstoffilter 
ersetzen; die stündliche Leistung des Perrin- 
filters beträgt 52 hl Sirup von mehr als 
30° Be. | 
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the latter case a good amount of colouring 
matter passes through at the beginning. The 
filtering properties of paper pulp therefore 
appear to be rather considerable. According 
to trials made by Dr. Hazewinkel in Wo- 
nopringgo (Java) five of Dehne’s filters can 
be replaced by 3 paper-pulp filters. The 


hourly capacity of the Perrin filter amounts 
te 52 hectolitres of syrup of more than 
30 deg. Be. 


Stoffmühle für die Holzstoffabrikation. 
D. R. P. Nr. 262 439, Klasse 55c, Gruppe 9. 


William Denso in Forst, Lausitz, und Otto 
Kurz in München. 


im Deutschen Reiche vom 12. 
1912 ab. 


Patent- Anspruch: 

Stoffmühle für die Holzstoffabrikation, bei der 
das Zuführen des Mahlgutes zum Mahlgang durch 
die hohle Antriebswelle mit Hilfe einer innerhalb 
letzterer angeordneten Förderschnecke erfolgt, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Förderschnecke (1) 
an ihrem äußeren Umfange geschärft ist und gegen 
im Innern der hohlen Antriebswelle (3) angeordnete, 
längsverlaufende scharfkantige Rippen (4) arbeitet. 


Das Zuführen des Mahlgutes bei Stoffmühlen 
für die Holzstoffabrikation durch die hohle Antriebs- 
welle des Läufersteins mit Hilfe einer innerhalb dieser 
Welle angeordneten Förderschnecke ist bekannt. Diese 


Patentiert Sepbtr. 


Fig. «. 


ak. 


a res | 
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Anordnung diente bisher nur dem Zwecke der Mahl- 
gutzuführung. 

Gemäß der Erfindung soll die Schnecke in Ver- 
bindung mit der einen Fläche der hohlen Antriebs- 
welle dazu dienen, das zugeführte Material mecha- 
nisch zu bearbeiten, d. h. vorzuzerkleinern. Dies 
hat den Zweck, daß zwei Vorgänge mit einer ein- 
zigen Vorrichtung bewältigt werden, wodurch natur- 
gemäß eine Raum- und Kraftersparnis erzielt wird. 

Gemäß der Erfindung wird die Förderschnecke 
an ihrem äußeren Umfange geschärft und arbeitet 


gegen im Innern der hohlen Antriebswelle ange- 
ordnete, längsverlaufende scharfkantige Rippen. 

Auf der Zeichnung ist eine Ausführungsform der 
Erfindung dargestellt, und zwar zeigt: 

Fig. ı einen Schnitt durch die Maschine von der 
Seite, 


Fig. 2 einen Querschnitt durch die Mahlgutzufüh- 
rung. 

Die Schnecke ı ist am äußeren Rande 2 ge- 
scharft. Die in dem Mahlgutzuführungskanal 3 be- 
findlichen längsverlaufenden Rippen 4 sind auf ihrer 
nach innen ragenden Seite 5 scharfkantig. 


Saugkasten für Papier- und Pappenmaschinen 

mit durch Walzen gebildeter Saugkammer 

und einstellbaren endlosen Formatbändern. 
D. R. P. Nr. 261 296, Klasse 55 d, Gruppe 16. 

Wilhelm Kittner in Nossen i. Sa. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 24. August 

1912 ab. 
Patent- Anspruch: 

Saugkasten für Papier- und Pappenmaschinen 
mit durch Walzen gebildeter Saugkammer und ein- 
stellbaren endlosen Formatbändern, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die nach innen liegenden Längskanten (d) 
der Formatbänder (c) abgeschärfte Form haben, 
und jedes Formatband an der Oberseite eine längs- 
laufende Wulst (h) aufweist, die von Führungs- 
rollen (i) umfaßt wird. 
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Saugkasten mit durch Walzen gebildeter Saug- 
kammer für Papier- und Pappenmaschinen haben den 
Nachteil, daß die Einstellung der Formatbreite durch 
Schieber erfolgt. Die Abnutzung des Metalltuches, 
welche bei Saugkasten mit Walzen auf das mindeste 


beschränkt wird, findet auf den Schiebern noch in 


dem alten erhöhten Maße statt, so daß die Anwen- 
dung von Walzensaugkasten so lange ohne prak- 
tischen Wert ist, so lange noch die Schieber in dem- 
selben geordnet sind. 

Um diese Uebelstände zu vermeiden, erhalten 
nach der Erfindung die nach innen liegenden Längs- 
kanten d der an sich bekannten endlosen Format- 
bänder c, wie in Fig. ı im Schnitt und Grund- 
riB dargestellt, eine abgeschärfte Form, während 
die andere Längskante mit einer an der Oberseite 
langslaufenden Wulst h versehen ist. Um den For- 
matbändern c, der jeweiligen Breite der Papierbahn 


angemessen, eine entsprechende Vorschiebung in 
der Querrichtung zu geben, sind einstellbare Füh- 
rungsrollen ¢ (Fig. 2 und 4) angeordnet, welche 


die Wulst h umfassen und so den Lauf der Format- 
bänder ergeben. Die Formatbänder c werden zu 
. beiden Seiten des Metalltuches g (Fig. 2 und 3) 
an Stelle der bisher benutzten Schieber und um die 
Saugkasten laufend (Fig. 4) angeordnet. 


Fig. ı 


Als nicht zur Erfindung gehörend ist noch zu er- 
wähnen, daß der Antrieb der Formatbänder e von 
der Walze a aus durch Vermittlung der Walzen b,b 


erfolgt. Es können auch die Formatbander zum 
Antrieb der Walzen b,b,a benutzt werden, stets ist 
aber die Laufgeschwindigkeit so zu halten, daß sie 
genau die gleiche ist wie die des Metalltuches g, 
welches mit seinen Rändern (Fig. 2) auf den in 
abgeschärfter Form gehaltenen Liängskanten d auf- 
liegt. Der durch die Walzen b,b,a gebildete Saug- 
raum wird so außerhalb der Papierbahn auf beiden 
Seiten und durch das Aufliegen der Formatbänder e 
auf den Stirnwänden n vollständig luftdicht ab- 
geschlossen, und wird dieses durch 
Wasser durch Rohre k noch besonders unterstützt. 


AufflieBen von ` 


Unter dem Metalltuch g wird ebenfalls eine Ab- 
dichtung der Formatbander c an den Berührungs- 
punkten mit den ersteren und den Walzen b,b da- 
durch gewährleistet, daß außerhalb der den Saug- 
raum bildenden Walzen b,b,a der Kasten e (Fig. 4 
im Schnitt gezeichnet) vorgesehen ist, dessen Inneres 
fortwährend mit Wasser gespeist wird, so daß das 
Wasser bis ziemlich an das Metalltuch g reicht oder 
von der ersten Walze b mit bis an dasselbe hoch- 
gehoben wird. 

Die Formatbänder oe werden aus biegsamem Ma- 
terial, vorzugsweise aber aus Gummituch mit Ge- 
webeeinlage hergestellt, doch können auch andere 
luftdicht gemachte Stoffe oder auch Leder, Kupfer- 
oder Messingblech Verwendung finden. 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et 
réponses techniques. 


Dans cette rubrique il est 
donné sans frais à nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
renseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
étre rédigées aussi en langues 
étrangères. 


Technical Questions 
and Answers. 

In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 
questions which may be wor- 


ded in the foreign language. 


The Employment of Raw Sulphur for 
Preparing Sulphite Lye. 

Answer III to Question 813. Raw sulphur is 
used to-day in large quantities for preparing sulphite 
lye and is roasted in mechanical grate furnaces and 
also in stationary furnaces having rotatable iron fire- 
bars, and in these furnaces baking together is not 
to be feared and indeed is impossible in the mechanical 
furnaces as the material being roasted is constantly 
moved and loosened. The SO, obtained in then 
cooled in leaden cooling apparatus and conducted 
into absorption vessels. Such grate furnaces are 
built by:- Erzrést G. m. b. H., Coln a. Rhein, Scher- 
fenberg & Prager, Ingenieurbureau, Berlin W 30, and 
lead coolers of excellent nom construction:- die Blei- 
industrie Akt.-Ges. in Freiberg (Sachsen). 

With these apparatus, furnace and cooler, very 
satisfactory results have been obtained with continuous 
working and the erection of such a plant can only 
be recommended. 

The English sulphur furnace is not adapted for 
the purpose in view. "A 

Answer IV to Question 813. The question is 
already sufficiently answered by the previous answers 
with which we agree, but we should like to recommend 
the mechanical grate furnace “Herkules” of Lütjins 
& Ludewig, Hannover, which is very suitable for the 
purpose mentioned. 

$ 
Verwendung von Rohschwefel zur 
Sulfitlaugenbereitung. 

Antwort III auf Frage Nr. 813. Rohschwefel 
wird heute in großen Mengen zur Sultitlaugenbereitung 
benutzt und in mechanischen Röstöfen wie auch in 
unbeweglichen Oefen mit drehbaren eisernen Rost- 
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stäben abgeröstet; bei diesen Ocfen ist ein Zusammen- 
backen nicht zu befürchten und bei den mechanischen 
Oefen überhaupt ausgeschlossen, da das Röstgut stets 
bewegt und aufgelockert wird. Das erhaltene SO, 
wird dann in Kühlapparaten aus Blei gekühlt und 
in die Absorptionsgefäße geleitet. Derartige Rost- 
öfen bauen: Erzrést G. m. b. H., Cöln a. Rhein, 
Scherfenberg & Prager, Ingenieurbureau, Berlin W 30. 
Bleikühler in vorzüglicher neuer Bauart: die Blei- 
industrie Akt.-Ges. in Freiberg (Sachsen). 

Mit diesen Apparaten, Oefen und Kühlern sind im 
Dauerbetrieb recht befriedigende Resultate erzielt 
worden, und die Erstellung ciner derartigen Anlage 
kann nur empfohlen werden. 

Der englische Schwefelofen ist für den gedachten 
Zweck nicht geeignet. Z. 

Antwort IV auf Frage Nr. 813. Die Frage 
ist durch die vorhergegangenen Antworten, denen 
wir beistimmen können, bereits genügend geklärt, 
doch möchten wir die mechanischen Röstöfen ,,Her- 
kules“ von Lütjins & Ludewig, Hannover, angelegent- 
lichst empfehlen, die sich für den Zweck des Frage- 
stellers gut eignen werden. 


Emploi du soufre brut pour la pröparation 
de la lessive au bisulfite. 


Réponse III a la question 813. Le soufre brut 
est employé de nos jours en grandes quantités pour 
la preparation de la lessive sulfite et grillE dans 
des fours mecaniques ainsi que dans des fours fixes 
avec barreaux de grille tournants en fer; avec ces 
fours, on n'a pas à craindre de collage et dans 
les fours mécaniques ce collage est absolument impos- 
sible, parce que la matiere en voie de grillage 
est maintenue constamment en mouvement et rendue 
meuble. Le SO, obtenu est refroidi ensuite dans 
des refrigerants en plomb, puis conduit dans les 
récipients d'absorption. Des fours de grillage 
semblables sont construits par 

la Erzrôst G. m. b. H., à Cologne-s/Rhin, 
Scherfenberg & Prager, Ingenieurbureau, Berlin W. 30. 
Réfrigérant en plomb d'un excellent et nouveau 
mode de construction: Bleiindustrie Akt.-Ges., à Frei- 
berg (Saxe). 

Avec ces appareils: fours et refrigerants, on 
a obtenu en service continu des résultats très satis- 
faisants et la construction de semblables installa- 
tions ne saurait être que recommandée. 

Le four à soufre anglais ne convient pas pour 
Ice but proposé. Z. 


Réponse IV à la question 813. La question 
est déjà suffiramment éclaircie par les réponses ci- 
dessus, auxquelles nous pouvons nous rallier; toute- 
fois, nous voudrions recommander instamment le 
four à grillage mécanique „Herkules“ de Lütjins 
& Ludewig, à Hanovre, qui conviendra bien pour 
le but dont nous entretient la personne qui nous a 
posé la question. 


- 


Dës 


Kollergang oder Zerfaserer. 


Antwort II auf Frage Nr. 815. Ich habe 
mit allen bestehenden Papierzerkleinerungsapparaten 
gearbeitet, und auch jede Papierart, vom Fein- und 
Hartpapier an bis zum Weichpapier aller Stoffgattun- 
gen, Mahlungen und Leimungen, in den einzelnen 


Apparaten aufgeschlossen. In einer größeren Fabrik 
allein hatte ich 3 Kollergänge, 2 Dietrichkneter, 
2 Wursterapparate und ı Triturateur Simonet, in 
andern den Werner- und Pfleidererapparat. Meine 
Erfahrungen gehen dahin, daß man'bei sachgemäßer 
Behandlung und nach bestimmten Verfahren jede 
Altpapierart in jedem der obengenannten Apparate 
gleichgut aufschlieBen kann, d. h. was die Qualität 
anlangt, anders verhält es sich mit dem Quantum 
und dem Kraftverbrauch. Entgegen der Antwort I 
in Heft 30, habe ich z. B. sehr feste Packpapiere 
und auch hartgeleimten, überaus festen Invaliden- 
kartenkarton ohne vorheriges Einweichen im großen 
Dietrichkneter tadellos aufgeschlossen, wobei ich bei 
nur etwas höherem Kraftaufwand, der durch die sehr 
starke Beschickung desselben hervorgerufen wurde, 
wirklich büttenreifen Stoff erzielte. Die Leistung 
war bei hartem Einschlag, Schreibstoffen und blauen 
Aktendeckeln noch größer als beim Kollergang mit 
hoher Schale. Ferner eignet sich nach meiner Er- 
fahrung in mehreren Betrieben für Verarbeitung von 
unsortiertem Originalschrenz oder sog. unsortierten 
Abfällen gerade der Zerfaserer in viel besserer Weise 
als der Kollergang. Es muß aber ein schr schweres 
massives Modell sein, wie es wiederum der große 
Dietrichkneter ist. Ich habe in diesen viele Wag- 
gons solcher Stoffe aufgeschlossen. Die Vorknet- 
schnecke ist sehr vorteilhaft hierbei, um diese schlin- 
gen sich fast sämtliche Schnüre und Fäden, das Ab- 
stellen und Reinigen geschieht ın kürzester Zeit, so 
daß der geringe Stillstand bei der großen Produktion 
dieser Maschine gar nicht mitspielt. Ebenso kann 
man die Knetdaumen am Konus leicht durch Auf- 
klappen eines Gehäusesegments von Fäden befreien. 
Jedenfalls lassen alle Knetapparate solche nicht mit 
in den Stoff gelangen wie es leider beim Kollergang 
der Fall ist, dessen großer Nachteil es noch im be- 
sondern ist, daß er feste Fremdkörper, wie Gips, 
Sand, Nußschalen, Obstkerne, Holz usw. mit zermalmt, 
die Teilchen mit ın den Stoff gelangen und nur 
selten durch Sand- und Knotenfang zurückgehalten 
werden. Die Zerfaserer lassen alle diese Teile voll- 
kommen ganz; um sie herauszulesen, ordnet man an 
dessen AusstoBmund ein Sortiersieb an, ich wählte 
an schwingenden Bändern hängende alte Schüttel- 
sortiersiebe, die, durch Exzenter angetrieben, den 
Stoff breitwerfen, und aus dem dann ein Mädchen 
die Fremdkörper leicht auslesen kann. 


Stoff liefern die Zerfaserer 
bei Streichpapieren, wie Lösch- und Filtrier- und 
Saugstoffen, ebenso schließen sie kaum zu bce- 
wältigende Mengen reinen Holzstoffes und Zellulose 
auf. Es ist noch ziemlich unbekannt, daß man auch 
im Kneter periodisch arbeiten kann, was auch Ant: 
wort I nicht erwähnt: man kann in demselben nam- 
lich ebenso je nach Erfordernis rösch und schmierig 
arbeiten, längere oder kürzere Zeit zerkleinern. In 
solchen Fällen ist es nur nötig, daB man den Stau- 
gang zumacht und erst wieder öffnet, um das Knet- 
gut auszustoßen, wenn man neues in den Einwurf 
gibt, das das fertige herausdrückt. In gleicher Weise 
beschickt man dick oder dünn, kann also rösch 
oder schmierig arbeiten. Der Kraftverbrauch ist bei 
gut installierten Kollergängen etwas geringer als bei 
den großen Knetmaschinen, bei den kleineren un- 
gefahr gleich, wobei aber die Kollergänge wiederum 
mehr leisten, umgekehrt leistet der große Kneter 
mehr als der Kollergang bei nur wenig mehr Kraft- 
verbrauch, dabei ist aber der Vorteil da, daß der 


Ganz enorm viel 
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Knetstoff in vielen Fallen wirklich biittenreif ist und 
vor allen Dingen frei von Fremdkörpern, man also 
an Holländerarbeit viel spart. Ich rate Ihnen, wenn 
Sie mit Ihrer Kraft nicht allzu sehr zu geizen brauchen, 
einen Zerfaserer aufzustellen. Es gibt mehrere Fa- 
briken, die Schrenzpapiere direkt in die Bitte aus 
Knetern arbeiten, der übrige Stoff wird 1m Holländer 
geleimt, evtl. vorgefärbt. Bleichen kann man in 
Knetern nicht, wohl aber in Kollergangen. K. N. 


Cn? 


Temperatur der SO,-Gase bei Schwefelofen- 
betrieb. 

Antwort I auf Frage Nr. 816. Die hohe 
Temperatur der in den Schwefel- oder Kiesöfen er- 
zeugten SO,-Gase muß durch Kühlvorrichtungen er- 
niedrigt werden. Es handelt sich bei der Lösungs- 
bereitung darum, daß das Schwefeldioxyd vom Wasser 
leicht absorbiert und in schweflige Säure H,SO, um- 
gewandelt wird. Unter Atmosphärendruck und bei 
o® C nimmt Wasser bis zu So Volumentcile SO, auf. 
Z. B. enthält eine mit Schwefeldioxyd gesättigte 
wässrige Lösung: 

bei 0°C. 68,86 Volumenteile SO, 
» 10°C. 51,38 


D » 


» 150C. 43,56 » » 
» 20°C. 36,20 « » 
usw. USW. 


Je wärmer das Wasser ist, um so weniger SO, 
wird von ihm aufgenommen; da die Temperatur der 
Gase natürlich auch die Temperatur der Absorptions- 
flüssigkeit erhöht, so ist es zweckmäßig, die Gase 
auf 50—60° C abzukühlen, ehe sie in den Laugen- 
turm steigen. Bei guten Kühlanlagen kann man 
die Gase beinahe bis auf die Temperatur des Kühl- 
wassers herabdrücken. Bei den Gasen aus Schwefel- 
verbrennungsöfen handelt es sich um Temperaturen 
von 400° C, welche sich im Gaskanal leicht bis 
auf 50—60° C kühlen lassen. Eine Kühlrohrleitung 
nur von atmosphärischer Luft umspült, aus Eisen- 
oder Tonröhren, genügt. Die Gase aus Kiesöfen sind 
aber viel heißer und müssen, durch Rohre in Kühl- 
wasser liegend, vorgekühlt werden, ehe sie zur Luft- 
kühlung gelangen. Altmann. 
Antwort II auf Frage Nr. 816. Die hohe 
Temperatur der in den Schwefelofen erzeugten SO,- 
Gase muß durch geeignete Kühlvorrichtungen soweit 
erniedrigt werden, daB das Gas auf nicht mehr als 
50 bis allerhöchstens 550 C abgekühlt wird. Denn 
je wärmer die Gase in den Turm kommen, je wärmer 
wird auch das Rieselwasser durch die Berührung mit 
denselben, und je wärmer dasselbe ist, um so weniger 
SO, wird von ıhm absorbiert. Es gibt auch Kühl- 
anlagen, mit Hilfe deren man die Gase bis nahezu auf 
dieselbe Temperatur abkühlen kann, die das Kühl- 
wasser selbst hat. Die Anfangstemperatur des aus- 
tretenden Gases aus dem Schwefelofen beträgt zirka 
450° C, bei längerer Wegleitung genügt ein Durch- 
führen desselben durch Ton- oder Eisenrohre ohne 
Umspülung derselben mittels Wassers; die Außen- 
temperatur der atmosphärischen Luft kühlt das Gas 
von selbst bis auf etwa 50° C. Wasser von 
oi C nimmt zirka 80 Volumenteile SO, auf, man 
kühle deshalb, wenn es die Verhältnisse zulassen, 
tunlichst noch weiter als oben angegeben herab. 
H. B. 
Antwort III auf Frage Nr. 816. Die Grenze 
der zulässigen Höchsttemperatur der SO,-Frischgase 


für die Sulfitlaugenbereitung dürfte etwa bei 300° C 
liegen. Die Verbrennungsgase längere Zeit einer 
noch höheren Temperatur auszusetzen, ist mit Rück- 
sicht auf die damit verbundene Gefahr der uner- 
wünschten Bildung von SO, (Schwefelsäure) zu ver- 
hindern. Temperaturen von über 3000 C verursachen 
leicht, daß die im Rohschwefel vorhandenen oder 
von den eisernen Wänden des Ofens herrührenden 
Eisenteilchen sich mit dem Schwefel vereinigen, wo- 
durch unter Umständen große Mengen von SO, in 
SO, verwandelt werden. Bei zu hoher Temperatur 
im Schwefelofen ist der Verbrennungsprozeß derart 
ungünstig, daß nur die Hälfte des Schwefels ver- 
brennt, die andere aber mit dem Eisen verbunden 
bleibt. Die Bildung von SO, hat aber nicht bloß ganz 
erhebliche Verluste an Schwefel und Kalk im Gefolge, 
sondern ruft auch unangenehme Betriebsstörungen 
hervor, besonders in den Kalksteintürmen, indem 
sich die Steine mit einer Gipskruste überziehen und 
so die weitere Einwirkung des SO,-Gases gehindert 
wird. Was die Kühlung der SO,-Frischgase anbetrifft, 
so ist es möglich, die Absorptionstemperatur vor 
Eintritt in den Turm oder die andern Apparate von 
300 auf 30° C herabzudrücken: nur in den heißen 
Sommermonaten wird diese Temperatur ein wenig 
überschritten werden. Es dürfte wohl in den wenig- 
sten Fällen gelingen, die Kühltemperatur auf ein 
noch tieferes Niveau herabzusetzen. Wenn die Kühler 
gut konstruiert und genügend groß dimensioniert sind, 
so daB die Gase dieselben mit 30° C verlassen, 
so wird die Schwefelsäure in den Kühlvorrichtungen 
praktisch vollkommen zurückgehalten. Eine so gründ- 
liche Kühlung der schweflig-sauren Gase ist über- 
haupt von großem Vorteil und kann nicht dringend 
genug empfohlen werden. Ihr Nutzen liegt in der 
besseren Absorption und damit in der Möglichkeit, 
höheren Säuregehalt zu erzielen. Durch die voll- 
kommnere Kühlung der Schwefelgase erhalten die 
Kiesöfen besseren Zug und die Sulfitlauge eine weit 
günstigere Zusammensetzung, wodurch sie wesentlich 
wirksamer wird, so daB zur guten Kochung weniger 
davon erforderlich ist. Weniger starke Kochlauge 
und namentlich nicht richtig zusammengesetzte macht 
sich manchmal sehr unangenchm fühlbar durch Ver- 
minderung der Qualität und der Ausbeute des Stoffes. 
Eine starke, konzentrierte Sulfitlauge, die in ihrer 
Zusammensetzung als richtig getroffen gelten und für 
den folgenden KochprozeB wirklich nutzbringend an- 
gewendet werden kann, bei der auch der Verbrauch an 
Kalk und Schwefel in seinen Grenzen bleibt und 
die Bildung aller fremden Beimischungen unterbunden 
ist, wird am sichersten gewährleistet bei Herabminde- 
rung der Schwefelgase auf die praktisch beste Kühl- 
temperatur, nämlich 30° C. Hierfür ist natürlich 
die Verwertung eines Wassers von niedrigster Tempe- 
ratur notwendig. Pi. 


5 


Kohlenverbrauch fiir 100 kg Zellstoff 
oder Papier. 


Antwort I auf Frage Nr. 817. Man rechnet 
zur Erzeugung von 100 kg Papier im allgemeinen 
einen durchschnittlichen Kohlenverbrauch von too kg 
guter Steinkohle bei Hadernpapieren, bei reinen Zellu- 
losepapieren jedoch nur 0,50—0,75 kg Kohle pro 
Kilogramm Papier, weil bei diesen das Kochen von 
Rohstoffen usw. wegfällt und der Kohlenverbrauch 
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sich in der Hauptsache auf das Trocknen des Pa- 
piers verteilt. Zur Erzeugung von 100 kg Zellulose 
benötigt man etwa 125—150 kg Kohle. In allen 
Fällen ist pro Kilogramm Stoff noch etwa ı kg 
Kohle mehr zu rechnen, wenn der gesamte Betrieb 
mit Dampfkraft erfolgt. Je nach den Verhältnissen 
können diese Zahlen sich auch nach unten und oben 
zu verschieben, es richtet sich dies ganz nach der Art 
der Anlage. Bei halber Zellstoff- und halber Papier- 
fabrik würde die erstere, wenn allein Dampfbetrieb, 
also ohne Wasserkraft, vorhanden ist, mit etwa 


5:31//g gegenüber der Papierfabrik am Kohlen- 
verbrauch beteiligt sein. S.N. 
Antwort II auf Frage Nr. 817. Maßgebende 


Sulfitfabriken, die regelmäßig sorgfältig über den 
Verbrauch von Kohlen Buch führen und auf deren 
Richtigkeit man sich verlassen kann, rechnen für die 
Herstellung von 100 kg fertigen, effektiv trockenen, 
ungebleichten Zellstoff als guten Durchschnittswert 
7o—80 kg gute Steinkohle mit etwa achtfacher Ver- 
dampfung oder 100—110 kg Braunkohle mit un- 
gefähr vierfacher Verdampfung; für den Gesamt- 
betrieb, also zur Beschaffung von Kraft, zum Kochen, 
Trocknen und als Heizmittel. Hierbei ist natürlich 
eine durchaus vollkommene Wärmeausnutzung, sowie 
der ökonomisch beste Wirkungsgrad der Gesamtanlage 
vorausgesetzt, wobei eine besondere, bewährte Reini- 
wungsanlage für das Dampfkesselspeisewasser nicht 
fehlen darf. Es ist ferner bei diesen Resultaten vor- 
ausgesetzt, daß die Zellstoffabrik so angelegt wird, daß 


es nicht unnötig lange Rohrleitungen, viel Kondensat- 
verlust, übermäßigen Wärmeverlust infolge Aus- 
strahlung usw., gibt. Endlich ist auch auf die Mit- 
verbrennung der Schälspäne, der Holzabfälle und des 
Sagemehls Rücksicht genommen, deren rationelle Ver- 
wendung durch eine praktische Feuerungsanlage mit 
Fülltrichteranordnung erfolgt. Da in der Zellulose- 
fabrik der Dampfverbrauch mitunter schr ungleich- 
mäßig ist, da hier der Dampf nicht nur als Be- 
triebskraft, sondern in der Hauptsache für Koch- und 
Trockenzwecke Verwendung findet, so wird die best- 
möglichste Ausnutzung des Brennstoffes durch die 
Dampfturbine mit ihrer außerordentlichen Anpassungs- 
fähigkeit an alle Schwankungen in der Dampfent- 
nahme, sowie an alle Betriebsmöglichkeiten, am 
sichersten gewährleistet. Da die in Frage kommende 
Kohle einen Heizwert von nur 5700 Kal. hat, in den 
oben angegebenen Daten aber eine solche von etwa 
7000 Kal. vorgesehen ist, so dürfte sich daraus für 
die erstere ein kleiner Aufschlag im Verbrauch er- 
geben. Der Verbrauch an Kohle für 100 kg fertiges 
Papier aus vorwiegend Sulfitzellstoff für Kraft- und 
Trockenzwecke (einschließlich Heizung) läßt sich, 
günstige Verhältnisse zugrunde gelegt, mit etwa 70 kg 
Steinkohle von etwa 6—7facher Verdampfung im 
Mittel einschätzen. Für Punkt 3 der Frage ein sicheres 
Resultat anzugeben, ist Schreiber dieses leider nicht 
möglich: hier dürfte sich überhaupt das Fehlen zu- 
verlässiger Zahlen aus der Praxis recht fühlbar machen. 
F. V. 


Papiermachertage in Dresden. 
(Fortsetzung aus Heft 30.) 


Verein deutscher Papierfabrikanten. 


Punkt 1o. 
Vereins 


Das Bildungswesen des 
Deutscher Papierfabri- 
kanten. 


Zu diesem Punkt der Tagesordnung er- 
greift zunächst das Wort Herr Professor 
Müller-Darmstadt, der für die anerkennenden 
Worte dankt, die ihm einleitend vom Vor- 
sitzenden gewidmet wurden. Er geht sodann 
auf den großen Verlust ein, den die tech- 
nische Hochschule zu Darmstadt durch den 
Tod des Herrn Geheimrats Prof. Pfarr erlitten 
habe, und gibt dann einige Aufklärungen über 
die Einrichtungen der Darmstadter Hoch- 
schule. Das zu bearbeitende Gebiet sei so 
grob geworden, daß es nicht mehr möglich 
sei, dasselbe in einer Hand zu vereinigen, 
und so liege der technische Teil in den Hän- 
den der Herren Prof. Dr.-Ing. Braun und 
Prof. Müller, während die Chemie durch die 
Herren Professor Dr.-Ing. Heuser und Pro- 
fessor von Roeßler vertreten sei. Die Vor- 
lesungen des Herrn Prof. Müller sind er- 
weitert worden. Redner geht etwas näher 


hierauf ein und erwähnt das reichhaltige 
Material des neuen Laboratorıums. In Darm- 
stadt befinden sich gegenwärtig 46 Stu- 
dierende der Papierfabrikation, von denen 36 
die Maturität besitzen. Für den Redner selbst 
sei es ein schwerer Entschluß gewesen, den 
Ruf nach Darmstadt anzunehmen, doch habe 
ihn die Aufgabe gercizt und habe cr das ver- 
antwortungsvolle Amt ın der Erwartung an- 
genommen, daß die enge Fühlung, die 
zwischen Geheimrat Pfarr und dem Verein 
Yeutscher Papierfabrikanten bestanden habe, 
auch zwischen ihm und dem Verein weiter 
bestehen werde. Ueber die Papiermacher- 
abteilung der Hochschule könne er noch 
nicht viel berichten, da er noch nicht lange 
im Amte sei, nächstes Jahr werde er aber 
mehr mitteilen können. 

Prof. Dr. Föhr vom Friedrichs-Polvtech- 
nıkum Cöthen dankt für das Wohlwollen, 
welches der Verein Deutscher Papierfabrı- 
kanten der Cöthener Papiermacherschule 
auch im vergangenen Jahre zugewendet habe. 
Zwei Dinge wolle er kurz erwähnen, die immer 
wieder neue Angriffe hervorgerufen haben: 
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es ist dies die Maturitatsfrage und die akade- 
mische Lehr- und Lernweise, die jedoch die 
Hörer nur selbständig mache. 

Die Papiermacherabtellung am Poly- 
technikum Cöthen hat zurzeit 60 Besucher. 
Die Ausländerfrage sei natürlich auch für 
Cöthen aufgeworfen worden, doch haben da- 
selbst die Deutschen immer überwogen und 
es werde für Ausländer auch ein besonderer 
Zuschlag erhoben. Redner stellt dann an- 
heim, ob der Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten die Unterstützung nicht pro Kopf der 
deutschen Besucher der Fachschulen gewäh- 
ren wolle, um so sicher zu seın, daß dieselbe 
in der Hauptsache den deutschen Studieren- 
den zuteil werde. Es solle dies aber nur eine 
Anregung sein, im übrigen könne er nur 
wieder seinen Dank für die gewährte Unter- 
stützung aussprechen. Man gebe sich in 
Cöthen alle Mühe, mit der Industrie in Füh- 
lung zu bleiben und die Besucher des Poly- 
technikums ohne Maturitat zu brauchbaren 
Leuten heranzubilden, was zu gelingen 
scheine, da die Cöthener Ingenieure von der 
Industrie gern aufgenommen würden. 

Vom Vorsitzenden wird dann nochmals 
die Ausländerfrage und der akademische Zu- 
schnitt des Cöthener Polytechmkums ge- 
streift und auf eine Erwiderung des Herrn 
Prof. Föhr geäußert, daß man nicht wünsche, 
daß die jungen Papiermacher sich einer Ver- 
bindung anschließen. 

Herr Dozent Strauch vom Technikum 
Altenburg kann mitteilen, daß die Papier- 
macherschule daselbst wieder gute Fort- 
schritte gemacht habe. Es sind 31 Schüler 
vorhanden, von denen 24 Deutsche sınd. 
Die Zahl der Ausländer sei ın Altenburg 
nicht sehr groß und immer mehr zurück- 
gegangen, dafür habe aber die Zahl der- 
jenigen zugenommen, die das einjährig-frei- 
willige Zeugnis besitzen. 

Im letzten Semester haben zehn Herren 
das Verbandsexamen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten gemacht, in diesem 
Semester würde es wahrscheinlich von noch 
mehr Herren abgelegt werden. Redner 
schließt seinen Bericht mit Worten des Dan- 
kes für die Unterstützung des Vereins Deut- 
‚scher Papierfabrikanten. 

Nachdem dann noch Herr Prof. Föhr 
angeregt hat, eine Vorstandssitzung des Ver- 
eins Deutscher Papierfabrikanten in Cöthen 
abzuhalten und Herr Kommerzienrat Brück- 
ner mitgeteilt hat, daß dies schon erwogen 
worden sei, werden für Darmstadt wieder 
2000 Mk., für Cöthen 3000 Mk. und für Al- 
tenburg 3000 Mk. bewilligt. 

Punkt 11. Die Bedingungen des 
Vereins Hamburger [Exporteure. 

Hierzu bemerkt Herr Dr. Schäfer, daß 

diese Angelegenheit schon ım Geschäftsbericht 
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ausführlich behandelt worden sei. Es sei 
nun angeregt worden, einen Ausschuß zu bil- 
den, der sıch mit derselben zu befassen habe. 
Die Angelegenheit interessiere ja nur einen 
kleinen Teil der deutschen Papierfabrikanten. 

Herr Direktor Bayer bemerkt, daß die 
Verkaufsbedingungen der Hamburger Expor- 
teure mit denen des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten ım Widerspruch ständen und 
bittet, dieselben abzulehnen und die Rege- 
lung der Angelegenheit den einzelnen Papier- 
fabrıken zu überlassen. Auch Herr Willi 
Schacht bittet, die Bedingungen abzulehnen, 
da dieselben darauf hinausgehen, den Ver- 
kauf für die Papierfabriken ungünstiger zu 
gestalten. Die Allgemeinheit habe gar kein 
Interesse für diese Verkaufsbedingungen, der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten habe 
seine eigenen Verkaufsbedingungen, und wie 
sich die Hamburger Exporteure mit ihren 
Abnehmern abfinden, müsse dem Verein 
gleichgültig sein. Nirgends in der Welt wer- 
den solche Bedingungen anerkannt und in 
keinem Lande solche Bedingungen gestellt, 
weshalb er bittet, dieselben abzulehnen und 
keinen Ausschuß zu ernennen. 

Herr Generalsekretär Ditges bemerkt 
hierzu, daß es schwer sei, hierzu Stellung 
zu nehmen. Es seien viele Firmen an den 
Verein Deutscher Papierfabrikanten heran- 
getreten, und im Interesse der kleineren Fa- 
briken sei es vielleicht angebracht, in Unter- 
handlungen einzutreten. Der Vorstand sei 
der Ansicht, daß ein Zustand, in dem be- 
stimmte Bedingungen vorhanden sind, einem 
vollständig vertragslosen vorzuziehen sel. 

Die Verkaufsbedingungen und der An- 
trag auf Bildung eines Ausschusses werden 
dann abgelehnt, zumal weit mehr Papier 
über England und Paris exportiert würde und 
von den dortigen Exporteuren keinerlei Be- 
dingungen gestellt werden. 


Punkt ı2. Die Beschlüsse der Nor- 
malpapierkommission des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. 

Hierüber wird auf das Protokoll ver- 
wiesen, und gilt dasselbe, da kein Wider- 
spruch erfolgt, für angenommen. Betreffs 
der Frachtbriefpapiere ist dem Wunsche der 
Normalpapierkommission zu folgen. 


Punkt 13. Die Lieferungsbedin- 
gungen für den Handel mit Papier 
im Ortsbezirk Berlin, aufgestellt 
von der Handelskammer zu Berlin. 

Dieser Punkt der Tagesordnung wird wie 
Punkt 12 erledigt. 

Die in Punkt 14 der Tagesordnung vor- 
gesehenen Vorträge werden an den Schluß 
der Tagesordnung gestellt und ber Punkt 15 
(Verschiedenes und Anträge aus der Versamm- 
lung) von Herrn Dr. Scheuffelen zunächst 
über die Bugra berichtet. 
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Da Herr Dr. Klemm über dieselbe ein 
genau gearbeitetes Programm vorgelegt habe, 
wolle er nur den Teil berühren, bei dem die 
Papierfabrikanten speziell beteiligt sind. Es 
ist der Antrag gestellt worden, Mittel zur 
Ausstellung zu bewilligen. 


Die vom Verein Deutscher Papierfabri- 
kanten angekaufte Haynsburger Papiermühle, 
die ursprünglich im Betriebe vorgeführt wer- 
den sollte, könne durch die Inbetriebnahme 
beschädigt werden, weshalb er bitte, von einer 
solchen abzusehen. Die Maschinen haben 
4000 Mk. gekostet, die Kosten für die Ueber- 
führung nach Leipzig und München, da die 
Maschinen später dem deutschen Museum 
einverleibt werden sollen, können noch nicht 
genau festgestellt werden, sie werden 
schätzungsweise aber 1000 Mk. betragen. Um 
die Bewilligung dieser Summen wird gebeten. 


Herr Dr. Klemm spricht hierauf die 
warme Bitte aus, den vom Vorstand gefaß- 
ten Beschluß abzuändern und doch die Mühle 
im Betrieb zu zeigen. Es wäre eine Verwirrung 
des ganzen Planes, wenn die Papiermühle 
nicht im Betrieb vorgeführt werden würde, 
da sich hieran der Betrieb anderer Industrien 
schließen soll. Nachdem sich Herr Kommer- 
zienrat Zanders und Herr Schacht ebenfalls 
gegen die Inbetriebsetzung der Mühle aus- 
gesprochen, die nicht möglich sei, wenn nicht 
die ganze Einrichtung gefährdet werden solle, 
und Herr Dr. Klemm und Herr Dr. von 
Possanner nochmals dringend um die In- 
betriebsetzung gebeten haben, wird be- 
schlossen, in Leipzig nochmals mit maßgeben- 
den Persönlichkeiten zu verhandeln und dann 
erst einen definitiven Beschluß zu fassen. 


Punkt 14. Wissenschaftliche Vor- 
trage. 


Zunächst hielt Herr Geheimrat Osiwald 
aus München einen Vortrag: „Das papierene 
Zeitalter‘, in dem er auf die Ausstellung 
„Bureau und Geschäftshaus“ hinwies und auf 
die Bestrebungen des Deutschen Werkbundes, 
auf die vorher schon Herr Kommerzienrat 
Zanders aufmerksam gemacht hatte, und der 
„Brücke“ einging. Er wies dann darauf hin, 
daß es äußerst wünschenswert wäre, gewisse, 
überall gleiche Formate für das Papier ein- 
zuführen und bezeichnete ein Format. dessen 
Seiten sich wie 7:10 oder -genauer 12:17 
oder 1:1414 verhalte, als ein solches, das 
bei Halbierung genau wieder die g.eichen Ver- 
hältnisse in Hohe und Breite ergebe. Hier- 
aus ergebe sich eine große Vereinfachung 
und Erleichterung im geschäftlichen Verkehr 
für die Post und verschiedene Industrien, 
namentlich auch für die Papierfabrikation. 

Die interessanten Aus’üh’ungen de; Rel- 
ners fanden starkes Interesse und wurde 
ihm lebhafter Beifall gezollt und vom Vor- 
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sitzenden der Dank der Versammlung aus- 
gesprochen. 

Der zweite Vortrag, den Herr von Haine 
hielt, beschäftigte sich mit einer neuen Volks- 
versicherung, wie sie der Verband der öffent- 
lichen rechtlichen Lebensve:sicherungsanstal- 
ten ins Leben gerufen hat. Bei Einführung 
der Volksversicherung war man sich sofort 
klar, daß die sozialdemokratische Partei die- 
selbe benutzen werde, um einen Teil ihrer An- 
gestellten abzuschieben, daß die Zahlung der 
Beiträge als Agitationsmittel dienen müsse 
und gegen das Kapital gekämpft werden 
würde. Hierfür biete die neue Volksver- 
sicherung, die vorteilhafter ist, ein Gegen- 
gewicht. Redner geht auf die Entstehung 
der neuen Versicherung ein, weist auf die 
Existenzberechtigung derselben hin und 
bittet um Unterstützung. Auch Herrn von 
Haine wurde lebhafter Beifall zuteil und der 
Dank der Versammlung vom Vorsitzenden 
ausgesprochen. 

Nachdem dann noch vom Vorsitzenden 
dem Verlag der „Holzstoff-Zeitung‘‘, des 
„Papier-Fabrikant‘‘ und des „Wochenblatt für 
Papierfabrikation‘‘ für die Herausgabe ihrer 
Festnummern gedankt worden und als Ort 
der nächsten Generalversammlung, die ohne 
Festlichkeiten abgehalten werden soll, Leipzig 
gewählt worden ist, wird die Versammlung 
nach 4 Uhr geschlossen. 


En? 


Protokoll über die 32. Genossenschaftsver- 
sammlung der Papier-Berufsgenossenschaît. 


Geschehen: Mittwoch, den 18. Juni 1913, nach- 
mittags 1 Uhr in Dresden, Königl. Belvedere 
(Brühische Terrasse). 


Tagesordnung: 


1. Neuwahl des Genossenschaftsvorstandes 
auf Grund der neuen Satzung und Wahl- 
ordnung. 

2. Erstattung des Verwaltungsberichtsfür 1912. 

3. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung 
für 1912. 


4. Aufstellung des Voranschlags für 1914. 

5. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses 
für 1913. 

6. Aenderung des $ 2ı der Satzung. 

7. Revision des Getahrtarifs. 

8. Uebertragung von Aufgaben auf den 
Geschäftsfuhrer. 

9 Niederschlagung zuvielgezahlter Renten- 


beträge. 

10. Niederschlagung des Regressanspruchs in 
der Unfallsache Gustav Fischer. Memel, 
ıt. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und 

Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Der |. 
Genossenschafts - Vorstandes, 


stellvertretende Vorsitzende des 
Herr Direktor 
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Schinkel-Penig, eröffnet die Versammlung 
mit einer Begrüßung der erschienenen Herren 
und teilt mit, daß der Vorsitzende der Genossen- 
schaft, Herr Kommerzienrat Marggraff, leider 
durch Krankheit verhindert sei, die heutige 
Versammlung zu leiten. Er erbittet und erhält 
die Ermächtigung, Herrn Kommerzienrat 
Marggraff namens der Versammlung telegra- 
phisch herzliche Grüße und beste Wünsche 
tür baldige völlige Wiederherstellung zu über- 
mitteln. 

Sodann stellt der Herr Vorsitzende 
fest, daß die Versammlurg durch Bekannt- 
machung in den Fachblättern ordnungsmäßig 
einberufen ist, auch die Sektionen rechtzeitig 
von dem Termin und der Tagesordnung der 
Versammlung benachrichtigt worden sind. 

Zu Beisitzern ernennt er die Herren Hofrat 
Riecke-Kriebstein und Robert Hoesch-Düren. 

Vor Eintritt in die Tagesordnung gedenkt 
der Herr Vorsitzende noch des allzufrühen 
Heimganges des stellvertretenden Vorstands- 
mitgliedes und langjährigen Delegierten, Herrn 
Direktor Schnitzer-Wildbad, der sich durch 
seine uneigennützige Mitarbeit in der Genossen- 
schaft ein bleibendes Andenken gesichert 
habe. Er bittet die Anwesenden, sich zur 
Ehrung des Verstorbenen von den Plätzen zu 
erheben, was geschieht. | 

Hierauf wird in die Tagesordnung ein- 
getreten. 


1. Neuwahl des 
standes auf Grund der neuen Satzung 
und Wahlordnung. 

Der Herr Vorsitzende teilt mit, daß 
außer dem vom Wahlvorstand aufgestellten 
Wahlvorschlag kein weiterer Wahlvorschlag 
eingereicht worden sei, weshalb eine Wahl- 
handlung nicht stattfinde, vielmehr nach Së o 
25 der Wahlordnung die vom Wahlvorstand 
gewählten Herren ohne Stimmabgabe als ge- 
wählt gelten. 

Hiernach besteht der Genossenschafts- 
Vorstand ab ı. Oktober 1913, bis zu welchem 
Zeitpunkt die seitherigen Vorstandsmitglieder 
auf Grund einer Verordnung des Bundesrats 
im Amt bleiben, aus folgenden Herren: 


Vorstandsmitglieder: 
I. Kom.-Rat Karl Marggraff-Wolfswinkel, Ersatz- 
mann: Emil Buchholtz-Charlottenburg; 2. Di- 
rektor A. Schinkel-Penig, Ersatzmann: Direktor 
Herm. Michael-Niederschlema; 3. Kom.-Rat 
Dr. J. Haerlin-Gauting, Ersatzmann: Carl Me- 
dicus-Deutenhofen; 4. Heinr. Bierbrauer-Löhn- 
berg, Ersatzmann: Generaldirektor Geh. Kom.- 
Rat Dr. med. h. c. Carl Haas-Waldhof; 5. Kom.- 
Rat Rich. Brückner-Calbe, Ersatzmann: Gustav 
Stoltze-Herrenmühle; 6. Direktor Gg. Conrad- 
Sacrau, Ersatzmann: Oskar Berger-Petersdorf; 
7. Heinr. Gossler - Frankeneck, Ersatzmann: 
Theod. Hoffmann-Neustadt a.H.; 8. Paul Grimm- 
Hirschberg, Ersatzmann: Adolf Glogner-Ziegen- 
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hals; 9. Hermann Horn-Goslar, Ersatzmann: 
Direktor Aug Schiffner-Alfeld; 10. Dir. Dr. ing. 
A. Kumpfmiller-Hocklingsen, Ersatzmann: Fritz 
Klagges-Diisseldorf; 11. Karl Aug. Niezel- 
Lohmen, Ersatzmann: Robert Müller-Alt- 
zschillen; 12. Gustav Renker-Düren, Ersatz- 
mann: Emil Buth-Jülich; 13. Willy Schacht- 
Weißenfels, Ersatzmann: Kom.-Rat Hugo von 
Hoesch-Königstein; 14. Richard Scheerer- 
Gôritzhain, Ersatzmann: Kom.-Rat Dr. Conrad 
Niethammer-Kriebstein i. S.; 15. Kom.-Rat Dr. 
Adolf Scheufelen-Oberlenningen, Ersatzmann: 
Direktor Carl Sauter-Dettingen a. E : 16. Kom.- 
Rat Phil. Sonntag-Emmendingen, Ersatzmann: 
Ludwig Schmidt-Kehl a. Rh.; 17. Kom.-Rat 
Fritz Steinbock-Frankfurt a. O., Ersatzmann: 
Rud. Ebart-Spechthausen; 18. Kom.-Rat Hans 
Zanders-B.-Gladbach, Ersatzmann: Kom.-Rat 
Rud. Schulte-Düsseldorf, 


Die anwesenden Herren erklären sich zur 
Annahme der Wahl bereit. 


2. Erstattung des Verwaltungsberichts 
fiir 1912. 

Der Geschäftsführer berichtet über die 
Hauptzahlen des allen Mitgliedern im Abdruck 
zugegangenen Verwaltungsberichts für 1912, 
wobei er auf die Zunahme in der Zahl der 
Versicherten und in der Summe der umlage- 
pflichtigen Löhne, die Steigerung des Durch- 
schnittslohns, die Zunahme der angezeigten und 
die besonders relativ erhebliche Abnahme der 
erstmals entschädigten Unfälle hinweist. Die 
Entschädigungen seien etwas gestiegen, ein 
Zuschlag zur Rücklage sei auf Grund der neuen 
Rücklagebestimmung der Reichsversicherungs- 
ordnung nicht zu erhzben gewesen, so daß die 
Gesamtumlage um fast 14°/ und der Durch- 
schnittsbeitrag für 1000 Mark Lohn um 21°%o 
zurückgegangen sei Die prozentual erhebliche 
Steigerung in den Verwaltungskosten im Ver- 
haltnis zu den Gesamtausgaben erkläre sich 
aus dem erheblichen Rückgang der Gesamt- 
ausgabe infolge des Wegfalles des Zuschlags 
zur Rücklage. Sodann verweist er auf den 
Seite 22 ff. abgedruckten Jahresbericht über die 
Durchführung der Unfallverhütung und erwähnt, 
daß auf Grund des $ 857 der Reichs-Versiche- 
rungsordnung heute erstmals eine Besprechung 
dieses Berichts in einer Abteilung des Vor- 
standes unter Hinzuziehung von Vertretern der 
Versicherten stattgefunden habe. Die Be- 
sprechung habe eine Reihe von Anregungen 
ergeben, die bei der künftigen Beratung neuer 
Unfallverhütungs - Vorschriften berücksichtigt 
werden sollten. Schließlich erwähnt der Bericht- 
erstatter noch die Mitteilungen Seite 58 ff. über 
den Umfang der Uebernahme des Heilverfahrens 
in der Wartezeit. 


Der Herr Vorsitzende dankt dem Ge- 
schäftsführer für die Berichterstattung und 
stellt den Bericht zur Besprechung. 
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Da das Wort nicht verlangt wird, stellt 
der Herr Vorsitzende die einstimmige Ge- 
nehmigung des Berichts durch die Genossen- 
schaftsversammlung fest. 

3. Prüfung und Abnahme der Jahres- 

rechnung für 1912. 

„Der Herr Vorsitzende teilt mit, daß die 
Jahresrechnung für 1912 sowohl von dem Revisor 
der Zentralrevisionsstelle des Verbandes der 
deutschen Berufsgenossenschaften wie auch von 
dem RechnungsprüfungsausschuB eingehend 
geprüft und richtig befunden worden ist. Er 
legt den Bericht des Verbandsrevisors vor und 
verliest den unter der Rechnung befindlichen 
Vermerk des Rechnungsprüfungsausschusses. 

Die Rechnung nebst Belegen wird zur Ein- 
sichtnahme ausgelegt. 

Die Versammlung beschließt einstimmig, 
dem Genossenschaftsvorstand und dem Geschäfts- 
führer Entlastung zu erteilen. Gleichzeitig 
genehmigt sie die bei den Spalten 32, 33, 37 
38 und 42 vorgekommenen Kreditüberschrei- 
tungen. 

4. Aufstellung des Voranschlags 

für 1914. 

Der vom Genossenschafts-Vorstand auf- 
gestellte Entwurf eines Voranschlags für 1914 
wird von dem Vorsitzenden vorgelegt und 
in den einzelnen Spaltensummen von dem 
Geschäftsführer erläutert. Bei Spalte 32 wird 
der vorgesehene Betrag von 30000 Mk. auf 
32000 Mk. erhöht und der mit 50000 Mk. 
abschließende Entwurf hiernach einstimmig ge- 
nehmigt. 

Eine Ausfertigung des Voranschlags ist 
dem Originalprotokoll als Anlage beigefügt. 


5. Wahl des Rechnungsprüfungsaus- 
schusses für 1913. 


Der Rechnungsprüfungsausschuß für 1912 
bestand aus folgenden Herren: 

Mitglieder: ı. Ottmar Feirabend, Niedern, 
hausen, Ersatzmann: Wilhelm Euler jun., Bens- 
heim. 2. Komm.-Rat Kullen, München, Ersatz- 
mann: Erwin Glatz, Neidenfels. 3. Direktor 
W. Röck, Kostheim, Ersatzmann: Otto Beier- 
Möckmühl. 

Auf Vorschlag des Herrn Vorsitzenden 
werden sämtliche Herren mit dem Ausdruck 
des Dankes für ihre seitherige Tätigkeit wieder- 
gewählt. 

6. Aenderung des § 21 der Satzung. 


Der Geschäftsführer teilt mit, daß das 
Reichs-Versicherungsamt es für zulässig erklärt 
habe, daß die in $ 857 der Reichs-Versicherungs- 
ordnung vorgeschriebene Beratung der Berichte 
der technischen Aufsichtsbeamten im Interesse 
der Vereinfachung und Kostenersparnis nicht 
durch den Gesamtvorstand, sondern durch eine 
Abteilung !desselben mit einer entsprechend 
geringeren Zahl von Versichertenvertretern ab- 
gehalten werden kann, wenn die Satzung ge- 


mäß $ 22 der Mustersatzung die Bildung von 
Abteilungen zur gesonderten Erledigung ein- 
zelner Angelegenheiten vorsieht. § 21 der 
Satzung solle hiernach folgenden Zusatz erhalten: 
»Die Errichtung von Abteilungen zur 
gesonderten Erledigung einzelner Angelegen- 
heiten ist zulässig.« 

Von dieser Bestimmung sei bereits in 
diesem Jahr im Einverständnis mit dem Reichs- 
Versicherungsamt Gebrauch gemacht worden. 

Die Versammlung beschließt einstimmig 
den beantragten Zusatz. 


7. Revision des Gefahrtarifs. 


Der Herr Vorsitzende verweist auf den 
allen Mitgliedern mit dem Verwaltungsbericht 
für 1912 zugegangenen Bericht über die statisti- 
schen Arbeiten zur Revision des Gefahrtarifs 
nebst Unfallverzeichnis für 1885/1911, wonach 
sich für die Hauptgewerbszweige folgende Be- 
lastungsziffern ergeben haben. 

Absolute Belastung Relative Belastung 


für 1000 Mk. Lohn (14,07 = 10) 

Holzzellstoffabriken . 13,69 Mk. 9,73 
Strohstoffabriken . 22,08 >» 15,69 
Papierfabriken . . 13,65 » 9,70 
Pappenfabriken . . 16,59 > 11,79 
Papier- und Pappen- 

fabriken . . . .14,07 » 10,00 
Holzschleifereien . 16,62 » 11,81 


Die relativen Belastungsziffern seien auf 
Grund der durchschnittlichen Belastung der 
Papier- und Pappenfabriken berechnet, nachdem 
bereits in der vorjährigen Genossenschafts- 
versammlung die Zusammenfassung der Papier- 
und Pappenfabriken zu einer Gruppe be- 
schlossen worden sei. Weiter schlage der 
Vorstand auf Grund eingehender Beratung 
vor, die Holzzellstoffabriken und Strohstoft- 
fabriken zusammenzufassen und für sie gleich 
wie für die Papier- und Pappenfabriken die 
Gefahrziffer 10 festzusetzen, weil es sich bei 
den jetzt noch als Strohstoffabriken besonders 
eingeschätzten Betrieben nur noch um Stroh- 
zellstoffabriken handele, die wesentlich un- 
gefahrlicher seien wie die Strohstoffabriken, 
aus denen sie sich entwickelt haben. Die 
Strohzellstoffabriken seien in ihrer Einrichtung 
und in dem Fabrikationsverfahren mit den 
Zellulosefabriken so nahe verwandt, daß sie 
zusammengehörten. Für die Holzschleifereien 
solle es bei der ihrer Entschädigungsbelastung 
entsprechenden Gefahrziffer 12 verbleiben. 

Der Genossenschafts-Vorstand habe sich 
in seiner vorausgegangenen Sitzung auf Grund 
eines ausführlichen Berichts der Geschäfts: 
führung über die Entschädigungsbelastung des 
Sortierpersonals in den Jahren 1911 und 1912 
auch eingehend mit dem bereits früher er- 
örterten Anspruch der Feinpapierfabriken auf 
niedrigere Einschätzung beschäftigt und be- 
schlossen, zu empfehlen, von einer besonderen 
Berücksichtigung der Feinpapierfabriken abzu- 
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sehen. Einmal sei dies mit dem berufs- 
genossenschaftlichen Prinzip der Gegenseitigkeit 
schwer vereinbar, sodann sei die Unterscheidung 
zwischen Feinpapierfabriken und Fabriken für 
andere Papiere nicht durchführbar und müsse 
zu Unbilligkeiten führen. Drittens könnte, 
wenn dem Wunsch der Feinpapierfabriken 
stattgegeben werde, andere Gruppen ähnliche 
Ansprüche erheben, was unhaltbare Folgerungen 
ergeben würde. 

Was die besonderen Belastungsverhältnisse 
der Sektion V angehe, so sei ihnen nach 
Ansicht des Genossenschafts-Vorstandes soweit 
möglich schon dadurch Rechnung getragen, daß 
die einzelnen Sektionen 50°/o ihrer eigenen Ent- 
schädigungen selbst zu tragen haben. Dadurch 
finde eine erhebliche Entlastung dieser Sektion 
statt. Im übrigen erkläre sich daraus der 
günstige Stand der Sektion V, daß sie es von 
Anfang, an mit großen, gut eingerichteten Be- 
trieben der Feinpapierindustrie und mit einem 
geringen Wechsel des Arbeiterpersonals zu tun 
hatte. Die Sektion V sei also in dieser Hinsicht 
in einer besonders günstigen Lage, die sie in 
den Stand setze, zur Entlastung der in ungün- 
stigeren Verhältnissen befindlichen Sektionen bei- 
zutragen. | 

Das Reichs-Versicherungsamt habe sich mit 
dem vom Vorstand eingereichten Entwurf eines 
neuen Gefahrtarifs einverstanden erklärt und 
nur eine Vereinigung der Positionen Papier- und 
Pappenfabriken sowie der Holz- und Stroh- 
Zellstoffabriken zu einer Gefahrklasse empfohlen. 
Unter Berücksichtigung dieser Anregung würde 
sich der neue Gefahrtarif wie folgt stellen: 
Eee a TE EE 
Gefahr- | Lfd. | | Gefahr- 

kasse Gewerbszweige der 


Holz- und Stroh-Zell- 
stoffabriken 


Papier- und Pappen- ge 
fabriken ` 
B | 3 | Holzschleifereien 12 


Der Herr Vorsitzende stellt den Entv-urf 
des Gefahrtarifs zur Besprechung. 

Da sich niemand zum Wort meldet, so 
stellt der Herr Vorsitzende fest, daß der 
Gefahrtarif nach den Vorschlägen des Vorstandes 
einstimmig genehmigt ist. Auf Antrag des 


Vorsitzenden ermächtigt die Versammlung den 

Vorstand Aenderungen, welche sich etwa im 

Genehmigungsverfahren noch als notwendig 

erweisen sollten, selbständig vorzunehmen. 
(Schluss folgt.) 


CR 


= 

Einfuhr von Papier, Pappe und Waren 

daraus nach Argentinien. 

Die Tagespresse in Buenos-Aires weist auf die 
zunehmende Einfuhr von Papier, Pappe und Waren 
daraus nach Argentinien hin. Die einheimische In- 
dustrie ist noch nicht imstande, den Bedarf zu decken 
— sie beschränkt sich in der Hauptsache darauf, den 
aus Skandinavien und Kanada eingeführten Roh- 
stoff (Zellulose) zu verarbeiten — so daß bei dem 
stetig steigenden Bedarf eine weitere Zunahme der 
Einfuhr zu erwarten ist. 

Im Jahre 1912 betrug der Wert der Einfuhr, in 


Goldpesos,*) von 


Zunahme 
gegen 1911 


Papier und Pappe 5 749'443+ 524926 pro mille der ge- 
samten Einfuhr 15 
. 4117459 + 671966 pro mille der ge- 
samten Einfuhr 10,7 
Aire oies Tıocornpromiledere 
samten Einfuhr 25,7 

Allein an Zeitungspapier sind im Jahre 1912: 
27,8 Millionen kg eingeführt worden. Sein Wert ist 
im argentinischen Wertschätzungstarif auf 0,06 Gold- 
pesos für ı kg festgesetzt worden. Danach hat die 
Einfuhr von Zeitungspapier einen Wert von 1 668 792 
Goldpesos. Der Einfuhrzoll (einschließlich der Zu- 
schläge) beträgt 0,0212 Goldpesos fiir 1 kg. Die 
Zolleinnahmen ergaben 589 640 Goldpesos. 

Die Einfuhr von Werkdruckpapier betrug 7,9 
Millionen kg. Der Wert des Werkdruckpapieres ist 
im argentinischen Wertschätzungstarif auf 0,15 Gold- 
pesos für ı kg festgesetzt worden. Das ergibt einen 
Einfuhrwert von 1196644 Goldpesos. Der Einfuhr- 
zoll (einschließlich der Zuschläge) beträgt 0,043 Gold- 
pesos für ı kg. Die Zolleinnahmen ergaben 336 478 
Goldpesos. 

. Eingeführt wurden ferner Schreibpapier 3.1 Mil- 
lionen kg, Papier für photographische Zwecke 54 529 
kg, Zigarettenpapier 567 010 kg, Seidenpapier 321 677 
kg, Tapetenpapier 826921 kg, usw. 

Die Einfuhr von typographischen Drucksachen 
betrug 1,9 Millionen kg im Werte von 985 568 Gold- 
pesos. 
(Bericht 


Waren daraus 


des Generalkonsulats in Buenos- 


Aires.) 


Kaiser. 


*) 1 Goldpeso = 4,05 Mk. 


Chemikalien- Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 
Durch Erhöhungen der div. Bankdiskonte und 


Wechselkurse hat auch der sizil. Schwefelmarkt eine 
Erhöhung zu verzeichnen. Im allgemeinen ist das 


Geschäft immer noch in stillen Grenzen, wie ge- 
wöhnlich während der Reisezeit Juli-August. Die 
Abladungen aus früheren Kontrakten für div. In- 
dustrien sind weiter lebhaft im Gange, ebenso nach 
den verseuchten Choleragebieten zur Desinfektion. 
Bei der stillen Lage kaufen die aal Schwefel- 
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raffinerien jetzt größere Posten Rohschwefel auf, 
vom Konsortium, um daraus Raffinaden her- 
zustellen, welche im Verkauf teilweis sehr geräumt 


waren. Engl. Chlorkalk, China-Clay haben ruhigen 
Verkehr, bei wenig veränderten Preisen. Inland. 
gelb. blaus. Kali, ist williger geworden. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila angem. lose verladen 9.15 


» » > » Dia > » » 9.— 
» » >» » Illa ous » » 8.90 
» » > » Ia buona » 8.85 

» brutto inkl. Sack 40/50 Pf. CH 
» Pee (ocka ARAE raffiniert lose 9.90 
» > br. inkl. Sack 10.40 
» Stangenschwefe raffiniert br. inkl. Sack 10.70 
» « in ?/s Ztr.-Geb. 11.15 
» 2) lurai. gemahlen br. inkl. Sack 11.10 
» Floristella halbraff. gem. > >» > » 10.40 
» Rohschwefel gem. > > >» 10.30 
Prompte Kasse mit 1!/,°/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen; bei je grösseren Posten 
über 1913 Raten. — Ferner billigst: nach ein- 


gehenden Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- 
und Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in */, Ztr. rn 12.15 
» » » gemahlen > » 13.15 
> » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.10 
» » China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.05 
>» » > » > » D > Il 4.25 
> » » » > >» > » II 4.05 
> > » » > » » >» IV 3.95 
» » » » » >» > » V 3.75 
>» > » » > >» » P. W. E. 3.65 
>» > > » » >» » P. W. 3.60 
» >» Talkum > » » » I 8.60 
> > » > » > » Il 7.60 
>» >» > » » » > I 6.60 
» » China Clay weitere Nuancen 3.50 bis zu 2.75 
> > Chlorkalk p Jo Hartholsgeb. über 1913 12.10 
> » » 35/37 Jo Weichholzgeb. üb. 1913 12.35 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall. { nach 65.75—67.75 
» » Chroms. Natron, kristall. Quant. 55.75—57.75 


franko Waggon deutsche Stationen 


» » eee kalziniertes, in Stücken 6.15 
> » » gemahlen 6.65 
» » Mineralweiss f. ES E extra 5.50 
» » > > gut 4.95 
» » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
ə» » Schwefels. Tonerde in Gebind. 8.75 
» » Soda, kaust. 70/72 °/o in eisernen Trommeln 20.75 
> > » > 60/62 °%/o » > > 18.75 
» » Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5-95 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 109.50—110.50 
> > >» k. > » » 108.50 —109.50 
Netto Kasse über 1913-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je grösseren 
Posten in Raten: Aug. bis Okt. in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist in den letzten Tagen 
zurückgegangen. Die Notierungen lauten für: B Rm. 
18.60, D 19.20, E 19.35, F 19.40, G 19.45, H 19.55, 
J 22.70, alles per too Kilo netto, inklusive Faß, 
Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, Lieferung 
von jetzt bis Oktober cr., Kassa abzüglich ı Prozent. 

Für Lieferung per November cr. wird ein Auf- 
schlag von 25 Pfg., für Dezember ein solcher von 
50 Pty. per 100 Kilo verlangt. 

Terpentinol. Der Markt hierin ist unver- 
ändert. Loko und August kostet Rm. 55,50, Sep- 
tember Rm. 56.—, Oktober-Dezember Rm. 571, 


alles per 100 Kilo netto, inklusive Barrel, ab Lager 
Hamburg, Kassa abzüglich ı Prozent. 


Sachsen. 


Die Holzstoffproduktion war auch in der letzten 
Woche eine sehr reichliche. Die Betriebe können 
mit voller Beaufschlagung der Turbinen arbeiten 
und haben die günstige Gelegenheit meistens auch 
ausgenutzt. Die Abnahme der Schlußquanten seitens 
der Papierfabriken erfolgt anstandslos, das freihändige 
Geschäft dagegen ruht ganz. 

Seitens der Pappenfabriken hört man auch viel 
Klagen über das unbefriedigende Geschäft. Es 
herrscht zwar jetzt die regelmäßig auftretende sommer- 
liche Geschäftsstille, man merkt aber doch stark, daß 
die Kauflust außergewöhnlich gering und für neue 
Geschäfte jetzt wenig Interesse vorhanden ist. Auch 
wird sehr über Schleuderkonkurrenz geklagt. Die 
Fabriken sind aber noch ziemlich gut beschäftigt und 
man hofft, daB im Herbst sich das Geschäft wieder 
etwas beleben wird. 

Die Flußläufe führen reichlich Betriebswasser. 
Infolge der fortwährenden Niederschläge ist an ein 
Zurückgehen des Wasserstandes nicht zu denken. 

Die letzten größeren Holzauktionen haben wieder 
Schleifholzpreise gebracht, die ersehen lassen, daß an 
ein Niedrigerwerden der Holzpreise nicht zu den- 
ken ist. 


Hessen-Nassau. 

Das zweite Halbjahr beginnt leider nicht mit 
besseren Aussichten als das vergangene erste. Es 
scheint vielmehr, daß der Papier- und Pappenmarkt 
infolge des reichlichen Angebots und der andauernd 
mangelnden Nachfrage noch einige Zeit recht still 
verkehren wird. Dabei ist eine eigentliche Ueber- 
füllung des Marktes gar nicht vorhanden, denn der 
Großhandel, der sich von allen Geschäften ängst- 
lich zurückhält, verfügt über keinerlei umfassende 
Lagervorräte, und die Buchdruckereien, die aller- 
dings samt und sonders nicht übermäßig flott be- 
schäftigt sind, müssen immerfort den Großhandel 
in Anspruch nehmen, wenn unerwartet größere Auf- 
träge hereingehen. Jede dieser Bewegungen macht 
sich sofort in den Fabriken bemerkbar, was am besten 
beweist, wie ängstlich der Großhandel allen Ge- 
schäften aus dem Wege geht, die thn irgendwie 
festlegen könnten; lieber geht er im Bedarfsfalle sofort 
wieder die Fabriken an, die ja älle Aufträge auch 
schnell erledigen, da ihre Lager gefüllt sınd und sie 
auch Besonderheiten schnell herausarbeiten können. 
Durch all diese Bestellungen, die verraten, wie wenig 
umfassend die Vorräte in der zweiten Hand sind, 
haben aber die Fabriken doch reichlich zu tun, zu- 
mal nebenher die fest abgeschlossenen Mengen her- 
ausgearbeitet werden. Das Geschäft in holzhaltigen 
maschinenglatten und satinierten Papieren ist still, 
weil es an der notwendigen Unternehmungslust fehlt: 
die Fabriken sind indessen durchaus nicht so scharf 
hinter der Arbeit her, daß sic diese auf jeden Fall 
und zu jedem Preise hereinnehmen; allerdıngs kann 
nicht bestritten werden, daß auch in unserm Berichts- 
bezirk das Angebot dringender wird, doch ist zu er- 
warten, daß die Preise auch für die nächste Zeit 
hiervon nicht beeinflußt werden, selbst wenn die 
Zurückhaltung noch weitere Fortschritte machen 
sollte. In den Kreisen der Papierfabrikanten sicht 
man der ferneren Entwicklung des Geschäfts hoff- 
nungsvoll entgegen, und das mit gutem Grund. Die 
Grundlagen unseres Wirtschaftslebens sind noch ge- 
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sund, man erwartet eine große Ernte und glaubt, 
daB der Geldmarkt zum Herbst leichter werden wird 
und dem allgemeinen Wirtschaftsleben zu neuer Ent- 
faltung die Mittel verschaffen wird. Unter solchen 
Umständen darf man damit rechnen, daß auch das 
Geschäft auf dem Papiermarkt sich günstiger ge- 
staltet. Die Lage des Rohstoffmarktes liegt unver- 
ändert; die Preise für Holzstoff sind noch unbe- 


stimmt, weil man auf seiten der Papier- und Pappen- 


fabrikanten erwartet, daß sie angesichts der großen 
Erzeugung nachgeben müssen, während die Handels- 
schleifer auf die Lage des Fichtenschleifholzmarktes 
verweisen, der noch nie dagewesene Preise bringt 
und die Möglichkeit in sich birgt, daß diese Preise 
noch weiterhin anziehen, da insbesondere Rußland 
sehr knappes Angebot und überaus gesteigerte Be- 
darfsfrage meldet. Unter diesen Umständen dürfte es 
doch vielleicht gut sein, wenn sich die Papier- und 
Pappenfabrikanten jetzt unter der Hand reichlich ein- 
decken, um hinterher nicht in Verlegenheit zu kom- 
men und bei den Abschlußverhandlungen sich eine 
gewisse Bewegungsfreiheit zu bewahren. Der Pappen- 
markt liegt still; die Preise sind behauptet, soweit 
gute Pappen in Frage kommen, während unter- 
geordnetere ordinäre Holzpappen nachgegeben haben, 
ohne dadurch die Kauflust anreizen zu können. In 
holzschliffreien Papieren war immerhin mehr zu tun, 
als es den Anschein hatte; insbesondere holzfrei 
Druck war gut gefragt, wahrscheinlich mit Rücksicht 
auf die Preise, die jetzt einen selten günstigen Ein- 
kauf gestatteten, da vielfach Angebote im Markte 
waren, die den Papierfabriken kaum nennenswerten 
Nutzen gelassen haben dürften. 


England. 


Der ruhigere Geschäftsgang im Papierfach und in 
manchen andern damit zusammenhängenden Zweigen 
hält an; in den meisten Fällen sind die Inventuren 
beendigt, die Arbeit wieder aufgenommen; es fehlt 
aber an der Energie, die in den letzten Monaten 
auf dem Gesamtmarkt geherrscht hatte. Viele der 
führenden Herren haben sich für einige Wochen zur 
Erholung von dem Arbeıtsfeld zurückgezogen, und 
es ist deshalb von Unternehmungen außergewöhn- 
lichen Umfanges auf dem Geschäftsmarkt innerhalb 
der nächsten 4—6 Wochen nicht vieles zu erwarten: 
da die Hauptgeschäfte aber größtenteils durch kon- 
traktliche Abschlüsse geregelt werden, so hat das 
weniger auf sich, weil diese von ziemlich großer Aus- 
dehnung gewesen sınd. Der Bedarf ist in Buchdruck- 
und andern Druckpapieren, besonders aber Zeitungs- 
druck ein dauernd sehr bedeutender, und in diesen 
Fächern herrscht daher auch ein schr reges Leben; 
nicht nur in den solche Papiersorten herstellenden 
inländischen Papierfabriken, sondern auch im Ein- 
fuhrhandel, der einen guten Teil des Bedarfs deckt. 
Die Papierfabriken arbeiten volle Zeit, ohne Ueber- 
anstrengung, und im Handelsverkehr geht es lebhaft 
zu. Das Ausfuhrgeschäft geht gut, es entwickelt sich 
in befriedigender Weise und trägt zur Geschäftigkeit 
der Papierfabriken nicht wenig bei. Abgeschen von 
den guten Ziffern, welche dabei Druckpapiere auf- 
weisen, sind solche auch in Schreibpapieren, Tapeten 
und andern bedruckten und bestrichenen Papieren zu 
verzeichnen; überhaupt fangen auf dem letzteren Ge- 
biete verschiedene unternehmende Firmen an, das aus- 
ländische Fabrikat. nicht nur auf dem inländischen, 
sondern auch auf dem Weltmarkt härter zu bedrängen. 
Besonders ist das auf dem hiesigen Markt bemerkbar, 


der eine Abnahme der Einfuhr dieser Sorten auf- 
zuweisen hat; eine Abnahme, welche seit dem Jahre 
1908 ın auffallender Weise intensiver geworden ist; 
immerhin jedoch liefert Deutschland etwa 69 Prozent 
vom gesamten eingeführten Quantum. Man kann 
sagen, daB von den verschiedenen Lohnstreitigkeiten 
im Papierfache nunmehr alle beigelegt worden sind 
und zurzeit überall wieder einmal Friede herrscht; 
sie waren meistens von nur kurzer Dauer und haben 
den geschäftlichen Verkehr nicht gerade stark beein- 
trächtigt. 

Die Stimmung auf dem Chemikalienmarkt ist ziem- 
lich lebhaft. Bleichkalk ist zwar etwas schleppend, be- 
sonders in bezug auf neues Geschäft, auch kaustische 
Soda ist ruhig ohne Preisveränderung, dagegen gehen 
Ammonia-Alkalı und Kristallsoda flott ab. Notierun- 
gen sind im großen ganzen die seitherigen. Mine- 
ralien sind durchweg in guter Nachfrage und 
man berichtet von befriedigenden Geschäften in China- 
Clay, MineralweiB, französ. Talkum und Baryt und 
starkem Bedarf in Satinit, Blanc fix und den meisten 
andern Beschwerungsstoffen für die Papierfabrikation. 
Zellstoff. Die geschlossene Haltung der Lie- 
feranten der Preisfrage gegenüber erschwert das Ge- 
schäft für nachstjahrigen Bedarf; es wird von einigen 
Abschlüssen für spätere Lieferung berichtet zu etwas 
niedrigeren Preisen. Holzschliff. Markt ist 
schwach der starken Vorräte wegen. Notierungen be- 
wegen sich zwischen 2 bis 2,2,6 Lstr. cif. die Tonne. 
Esparto ıst leblos. Preise aber halten sich. Lum- 
pen. Der Markt in London ist anhaltend sehr be- 
lebt; die Nachfrage in den Provinzen ist ebenfalls gut 
bei festen Preisen; das gleiche ist von auswartiger 
Ware zu verzeichnen. Leim und Leimstoffe melden 
gutes, befriedigendes Geschäft. Harze sind weiter 


gefallen, neues Geschäft aber geht nur langsam 
vor sich. 
Skandinavien. 
Holzstoff. Die Marktlage ist unverändert. 


Während feuchter und trockener Holzschliff an- 
dauernd reichlich angeboten ist, zeigt die Nachfrage 
keine Belebung. 

Zellulose. Das Geschäft verlief in der ver- 
flossenen Woche sowohl für prompte als auch für 
spätere Lieferung sehr ruhig. Eine Belebung des 
Geschäfts steht indessen zu erwarten, nachdem nun- 
mehr der Zoll auf europäischen Zellstoff in den 
Vereinigien Staaten von Nordamerika endgültig auf- 
gehoben ist. “Die dortigen Konsumenten, die seit 
längerer Zeit mit Käufen zurückgehalten haben, dürf- 
ten nunmehr wieder an den Markt kommen. 


era 
PRES 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 


Von Hamburg 
nach Aberdeen, Dampfer der Hamburg-Aber- 
deen-Linie am 13. August, laden: Hubener-Kai, Schup- 
pen 16; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., 
Hamburg; nach Belfast und Dublın, nächste 
Dampfer am 5. und 12. August, laden Amerika-Kai, 
Schuppen 40: D. Fuhrmann, NiBle & Günther Nachf., 
Hamburg; nach Bristol, nächste Dampfer am 8. 
und 15. August, laden: Amerika-Kat, Schuppen 40: 
D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg: 
nach Boston, Dampfer der Gehrkens-Linie am 5, 
8, 12. und 15. August, laden: Kircnenpauer-Kai; 


Heft 31, 1913 


DER PAPIER-FABRIKANT 


939: 


H. M. Gehrkens, Hamburg; nach Cork, nächste 
Dampfer am 5. und 19. August; laden: Amerika-Kai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf, 
Hamburg; nach Dublin, siehe unter Belfast; nach 
Dundee, Glasgow und Grangemouth: Ver- 
kehr durch Streik unterbrochen (siche Schlußbemer- 
kung*)); laden: Hübener-Kai, Schuppen 18; Hugo 
& van Emmerik, Hamburg; nach Goole, Dampfer 
der Goole Steam Shipping Comp. am 4., 6., 7., 9., IE. 
13. und 14. August; laden: Kaiser-Kai, Schuppen 8; 
C. Witt & Co., Hamburg; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line taglich auBer 
Sonntags: laden: Sandtor-Kai; C. H. Röwer, Ham- 
burg; nach West-Hartlepool, D. „Federation“ 
am 6. August, D. „Dresden“ am 9. August, D. 
„Federation am 13. August, D. „Dresden“ am 
10. August; laden: Sandtor-Kai, Schuppen 5; Pearson 
& Langnese, Hamburg; nach Hull, D. „Darlington“ 
am 12. August, D. „Hull“ am 5. und 16. August, 
D. „York“ am 9. August; laden: Sandtor-Kai, Schup- 
pen 5: Pearson & Langnese, Hamburg; nach Leith, 
Verkehr durch Streik unterbrochen (siehe Schluß- 
bemerkung*)); laden: Hübener-Kai, Schuppen 17; 
Hugo van Emmerik, Hamburg; nach Liverpool, 
D. ,,Borderland' am 7. August, D. „Greenland“ am 
12. August, D. „Poland“ am 16. August; laden: Vers- 
inann-ral, Schuppen 25: Hugo van Emmerik, Ham- 
burg; nach London, Dampfer der Gen. Steam. Nav. 
Comp. am 6., 9, 13. und 16. August; laden: Dal- 


mannn-Kai; Willem Pott, Hamburg; nach London, 


Dampfer der Kirsten-Linie am 5., 6., 8, 9., 12., 13. 
und 15. August; laden: Kaiser-Kai, Schuppen 10—11; 
A. Kirsten, Hamburg; nach London, Dampfer der 
Perlbach-Linie am 4., 6., 8., I1., 13. und 15. August; 
laden: Sandtor-Kai, Schuppen O; H. D. Perlbach 
Nachf., Hamburg; nach Plymouth, nächster 
Dampfer am 15. August; laden: Amerika-Kai, Schup- 
pen 40; D. Fuhrmann, NiBle & Günther Nachf., 
Hamburg; nach Swansea, nächste Dampfer am 
5. und 19. August; laden: Amerika-Kat, Schuppen 49; 
D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg. 
Von Bremen 
nach London, nächste Dampfer am 4. 5, 6. 
7.. 9. H, 12., 13, 14. und 16. August; Argo-Dampf- 
schiffahrtsges., Bremen; Bahnsendungen sind zu rich- 
ten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach Hull, 
nächste Dampfer am 5., 7., 9., 12., 14. und 16. August; 
Argo-Dampfschiffahrtsges., Bremen; Bahnsendungen 
sind zu richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; 
nach Leith, Verkehr unterbrochen*); Carl Schale 
Bremen. 
Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 7, 9, 14 und 16. August; Sendungen 
direkt an obige Gesellschaft; nach London via 
Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger Verkehr; 
F. Ivers & Co, bzw. Johann Reimer, Stettin: nach 
nach Hull, D. „Novo“ am 9. August, D. „Runo“ 


«wu... 


am 16. August; Johann Reimer, Stettin; nach Leith, 
Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack Co.; Verkehr 
unterbrochen*); laden Bollwerk; Johann Reimer, 
Stettin. 
Von Danzig 
nach London, einmal wöchentlich, Tag unbestimmt; 
C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, Dampfer 
„Thurso“ am 7. August; C. G. Reinhold, Danzig; 
nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. Steam 
Pack Co.; Verkehr unterbrochen*); C. G. Reinhold, 
Danzig. 
Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am o und 
16. August; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 
Hull, D. „Thurso“ am 11. August: R. Kleyenstüber 
& Co., Königsberg; nach Leith, Dampfer der L.H. 
& Hbg. Steam Pack Comp.; Verkehr unterbrochen*); 
Otto B. Birth & Co., Königsberg. 
Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. Comp. 
am 5., 6, 9., 12., 13. und 16. August; Phs. van Om- 
meren, Rotterdam; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am 5. 7., 9., 12, 
14. und 16. August; laden St. Jobshaven; Ruys & Co., 
Rotterdam, Veerhaven 7; nach Leith, Dampfer der 
Gibson Line; Verkehr unterbrochen*) Jaden: Schie- 
haven; Berth. F. Bouthmy & Co., Rotterdam. 
Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. Comp. 
am 5., 9, 12. und 16. August; laden: Handelskade, 
Shed C; General Steam Transport Comp., Amsterdam ; 
nach Leith, Dampfer der Gibson Line; Verkehr 
unterbrochen*); laden: Handelskade, Loods A; Gem- 
mering & Penning, Amsterdam. 
Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. Comp. 
am 6., 9., 13. und 16. August; Kennedy, Hunter & Co., 
Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer der Great 
Central Ry Shipping Line am 5., 7., 9. 12. 14. 
und 16. August; laden: Quai D’Hebrauville, Shed 4, 
Antwerpen-Süd; Ruys & Co, Antwerpen; Quai 
van Dyck 9; nach Hull, D. ,,Harrogate am 
5. August, D. Co" am 9. August, D. „Harrogate“ 
am ı2. August; Aug. Buleke & Co., Antwerpen; 
nach Leith, Dampfer der Gibson Line; Verkehr 
unterbrochen*); laden: Quai D’Hebrauville und laufen 
bei Bedarf in Grangemouth an; nach Grange- 
mouth direkt ıst der Verkehr unterbrochen*); nähe- 
res in beiden Fällen durch Bouthmy & Co, Ant- 
werpen. 
*) Zuiolge des Streiks 
Leith usw. ist der Verkehr nach den südlichen 
Häfen Schottlands unterbrochen und sind Ver- 
ladungen nach den südlichen und mittleren Teilen 
dieser Provinz vorläufig uber Hull, Grimsby, Goole 
oder Hartlepool vorzunehmen, während mau solche 
für den Norden Schottlands über Aberdeen zu 
leiten hat. 


der Hatenarbeiter in 


a 
eos. 
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Geschäfts-Berichte. 


Galvanische Metallpapierfabrik in Berlin. Die 
Gesellschaft erzielte in dem am’ 31: Mai 1913 ab- 


gelaufenen Geschäftsjahr 1912-13 einen Bruttofabri- 


7 (3520). 


kationsgewinn von 124049 Mk. (i. V. 120 187). Mieten 
erbrachten 9816 Mk. (go11) und Zinsen 2902 Mk. 
Die Abschreibungen wurden auf 23 220 Mk: 
(34453) bemessen. Demgegenüber erforderten Ge- 
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neralunkosten 60 516 Mk. (60073) und Hypotheken- 
zinsen wieder 13875 Mk. Es ergibt sich ein Ueber- 
schuB von 29952 Mk. (18285), aus dem 6 (4) Proz. 
Dividende ausgeschüttet werden sollen. Der Umsatz 
des abgelaufenen Geschäftsjahres weist gegenüber dem 
Vorjahre eine nicht unbeträchtliche Steigerung auf, 
die zum größten Teil auf Aufträge zurückzuführen ist, 
die durch die Tochtergesellschaften, vor allem 
durch die Gesellschaft für Isolierung gegen Erschütte- 
rungen und Geräusche m. b. H. und ihre ausländischen 
Zweiggesellschaften zugeführt wurden. In der Bilanz 
erscheinen u. a. Debitoren mit 140551 Mk. (102 083) 
und Bankguthaben mit 76340 Mk. (98801). Kre- 
ditoren hatten 24819 Mk. (30563) zu fordern. 
Papier- und Tapetenfabrik Bammental, A.-G., 
Bammental bei Heidelberg. Bei der Gesellschaft 
ergibt sich für 1912-13 ein Betriebsgewinn von 
671778 Mk. (i. V. 669490). Nach 76679 Mk. 
(72549) Abschreibungen verbleiben 
23238 Mk. (6402) Vortrag 127398 Mk. (115 219) 
Reingewinn, aus dem 6 (i. V. 5) Prozent Dividende 
verteilt, der Reserve 7000 Mk. (6000), der Spezial- 
reserve wieder 10000 Mk. und dem Delkrederefonds 
unverändert 5000 Mk. zugewiesen, sowie 25825 Mk. 
vorgetragen werden. In der Bilanz sind bei 800 000 
Mark Aktienkapital Immobilien mit 22 000 Mk. (24 000) 
und Maschinen und Werkzeuge mit 165000 Mk. 
(170000) bewertet. Das Effektenkonto, das die der 
Gesellschaft gehörenden Tiag-Aktien umfaßt, wird 
mit 753442 Mk. (771442) ausgewiesen. Das Gut- 
haben der Tiag, das allmählich teils durch Hingabe 
von Tiag-Aktien al pari, teils durch Barzahlung in 
einer Reihe von Jahren zu tilgen ist, verminderte 
sich auf 336049 Mk. (383141). Den 371 504 Mk. 
(394015) Kreditoren stehen an Bar und Wechseln 
23924 Mk. (27027), an Debitoren 446508 Mk. 
(460009) und Vorräten 237175 Mk. (214 896) gegen- 
über. Auch für das laufende Jahr wird ein zu- 
ffiedenstellendes Resultat in Aussicht gestellt. 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 


von Interesse veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 
end um ent- 


kostenlos. Wir bitten unsere geschätsten Leser 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Augsburg. Die Firma C. Holfelder & Co., 
Papier-, Schreib- und Galanteriewarenhandlung, 
teilt mit, daß ihr Gesellschafter Herr Anton Schraut 
infolge freundschaftlichen Uebereinkommens aus 
der Firma ausscheidet, welche damit in den alleini- 
.gen Besitz des Herrn August Martin übergeht. 
Dem langjährigen Mitarbeiter der Firma, Herrn 
Karl Stuhldreier, wurde Prokura erteilt. 

Berlin. In das Handelsregister wurde einge- 
tragen die Firma Etiketten-Prägung und Litho- 


einschließlich 


graphie Walter Kupfer, Berlin. Inhaber: Walter 
Kupfer, Mechaniker, Berlin. 

Berlin. Photoperfect, 
schränkter Haftung. Herr Artur Hilzheimer ist 
nicht mehr Geschäftsführer. Ingenieur Herr Carl 
Weber in Berlin-Wilmersdorf ist zum Geschäfts- 
führer bestellt. 

Breslau. Zeehe & Dietrich, Papier- und Schreib- 
warengroßhandlung, Schreibheftfabrik. Dem Herrn 
Walter Labude und Richard Schaefer ist Gesamt- 
prokura erteilt. 

Chemnitz. L. Neubert, Tütenfabrik. Die bis- 
herige Inhaberin Linna verw. Neubert geb. Gerber 
ist ausgeschieden. Der Kaufmann Herr Otto Max 
Neubert in Chemnitz ist Inhaber. Die Firma lautet 
künftig: Max Neubert. 

Dresden. Carl Creutzburg, Buchdruckerei in 
Dresden. Der Kaufmann Herr Hermann Otto 
Drubig ist in das Handelsgeschäft eingetreten. 

Dresden. F. Otto Koegel, Buchdruckerei in 
Dresden. Der bisherige Inhaber Herr Lithograph 
Heinrich Bernhard Blembel in Dresden ist aus- 
geschieden. Der Lithograph Herr Iwan Richard 
Hänsch in Laubegast ist Inhaber. Er haftet nicht 
für die im Betriebe des Geschäfts begründeten 
Verbindlichkeiten des bisherigen Inhabers, es gehen 
auch die in diesem Betriebe begründeten Forderun- 
gen nicht auf ihn über. 


Eichstätt, Bayern. Von der Leitung der 
Mörnsheimer Lithographie - Aktiengesellschaft tritt 
der langjährige Direktor Herr M. Groeger zurück. 
An seine Stelle wurde der in der Branche schon 
lange tätige Kaufmann Herr D. Simon in den Vor- 
stand als Direktor der Gesellschaft berufen. 

Gera, Reuß. In das Handelsregister ist ein- 
getragen worden: Die Firma Thüringer Kunst- 
anstalt, Gesellschaft mit beschränker Haftung, Gera- 
Untermhaus. Sitz der Gesellschaft ist Unterm- 
haus bei Gera. Gegenstand des Unternehmens ist 
der Betrieb einer Buch- und Steindruckerei und der 
Abschluß aller damit in Zusammenhang stehenden 
Geschäfte. Das Stammkapital beträgt 40000 Mk. 
Geschäftsführer ist der. Kaufmann Fritz Stephany 
in Gera. 

— Thüringer Kunstanstalt Gesellschaft mit be- 
schränker Haftung Gera- Untermhaus in Unterm- 
haus bei Gera. Dem Oberlithographen Osmar 
Mittelhäuser in Gera und dem Buchdruckerei- 
faktor Otto Koch ın Gera ist Prokura in der Weise 
erteilt worden, daß sie gemeinschaftlich zur Ver- 
tretung der Firma befugt sind. 

— In das Handelsregister ist eingetragen wor- 
den: Die Firma Kunstanstalt Hüttich Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung. Der Sitz der Gesell- 
schaft ist Gera-Reuß. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist der Erwerb und die Veräußerung von 
Kunstdruckverlagswerken und -Verlagsrechten so- 
wie von Beständen an Kunstdruckwerken; die Her- 
stellung ein- und mehrfarbiger Kunstdrucke. Das 
Stammkapital beträgt 20000 Mk. Zu Geschäfts- 
führern sind Paul Hüttich, Kunsthandwerker, und 
Clara Hüttich, geb. Rentsch, beide in Gera, bestellt. 


Geselischaft mit be- 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: Aus den feinsten Materialien, in Stahl 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


I. Clouih 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik 
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Lohnende Exportyeleyenheit 
vou Druek- u. — nach Amerika! 


C. 


ss (0; , Amerika), 12. 7. 1913. 


Mit Rücksicht BER die zu erwartende Herabsetzung des Einfuhr- 
zolles auf Papier bin ich von hiesigen Interessenten um Angabe der 


F. Nr. 4828113. 


Adressen solcher deutscher Papierfabrikanten ersucht worden, die geneigt 
wären, ihre Vertretung einem hiesigen Agenten zu übertragen. Es handelt 


sich dabei in erster Linie um Buch- und Zeitschriften- Druckpapier 


sowie Packpapier jeder Art. 


Auch bitte ich Sie um Uebersendung weiterer Exemplare Ihres 
» Fest- und Auslandheftes« sowie Bezeichnung der größten deutschen Firmen, 
die für die obigen Zwecke in Frage kommen. 


Katserl. Deutsches Konsulat. 


Interessenten, die von der angebotenen Vermitilang Gebrauch zu machen 
beabsichtigen, stehen wir mit rüheren Angaben gern zu Diensten. 


Berlin A 42. 


Jeder Geschäftsführer kann die Gesellschaft allein 
vertreten. 

Graudenz. Otto Hering mit dem Sitz in Grau- 
denz. Die Firma lautet vom 1. Juli 1913 ab: Grau- 
denzer Lithographische Kunstanstalt Otto Hering. 
Angegebene Art des Geschaftsbetriebes: Litho- 
graphische Kunstanstalt und Buchdruckerei mit 
maschinellem und Kraftbetrieb. Der Frau Buch- 
druckereibesitzer Anna Hering zu Graudenz ist 
uneingeschränkte Prokura erteilt. 

Greifenhagen. Firma Internationale Cellu- 
loseester - Gesellschaft mit beschränkter Haftung. 
Die Prokura des Herrn Walter Schwartner ist er- 
loschen. 

Ichenhausen bei Günzburg, Bay. Der Kauf- 
mann Theodor Ziegler in Ichenhausen betreibt 
dort unter der Firma Theodor Ziegler Papier- und 


Schreibwarengroßhandlung eine Papier- und 
Schreibwarengroßhandlung. | 
Leipzig. Dem Kaufmann Herrn Gustav Adolf 


Moller in Leipzig ist für die Firma H. Carl Bruning 


Gesellschaft mit beschränkter Haftung, chromo- 
lithographische Kunstanstalt, Inselstr. 11, Prokura 
erteilt. 

Magdeburg. Magdeburger T.ichtdruckanstalt 


Richard Kramer in Magdeburg. Dem Betriebs- 


leiter Alfred Schwab in Magdeburg-Neustadt ist 
Prokura erteilt. 

München. Vereinigte graphische Werkstätten 
Bersch & Deschler. Sitz München. Persönlich 
hattender Gesellschafter Georg Bersch ist aus- 
geschieden. 

Naumburg i. S. Fritz Hirschfelder. Buch» 


Die Witwe Hirsch- 
ist als Inhaberin der 


druckerei in Naumburg (Saale). 
felder, Anna geb. Borckmann, 
Firma eingetragen worden. 
Neuruppin. A. Mocller eröffnete in Neuruppin 
eine Buchbinderei verbunden mit Papierhandlung. 


` 


„Der Janpier- Fabrikant", 


Schopfheim. Thurneisensche Papierfabrik Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung in Maulburg. 
Paul Thurneisen, Fabrikant in Maulburg, ist als 
Geschäftstührer ausgeschieden. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Deißwil (Kt. Bern). Die Firma Karten- und 
Papierfabrik DeiBwil A.-G. hat das Aktienkapital 
von 400 000 auf 600000 Fr. erhöht. 

Georgendorf (Oberleutensdorf, Böhmen). Be- 
hemia Holzstoff- und Holzpappenfabriken Lieb- 
scher, Strobel & Comp. Gestorben Herr Inhaber 
Herr Wenzel Liebscher. Vertretungsprovisorium 
während der Verlassenschaftsabhandlung auf Rech- 
nung der Verlassenschaft erteilt dem Herrn Ernst 
Liebscher, Fuhrwerksbesitzer in Georgendorf. 

Göta, Schweden. Die Sulfitzellulosefabrik Göta 
beschloB die Erhöhung des Aktienkapitals von 
1 200000 auf 1500000 Kr. À. 

Örnsköldsvik. Die Zellulose- und Holzwaren- 
fabrik Mooch Domsjö Aktiebolag will zu Gidea- 
bruk am Gideälf, der einen Fall von 14 Meter bietet, 
drei Meilen nördlich von Örnsköldsvik eine Kraft- 
station für 1700 PS anlegen, die im Frühjahr 1914 
fertig sein soll. A. 


Ca 


Börsennachrichten. 


Die Börse im Monat Juli. An der Börse ist, 
wie die Notierungen des Privatdiskonts sowie die 
Ultimoversorgungen zeigen, endlich ein Nachlassen 
der Anspannung eingetreten. Schon zu Beginn un- 
serer Berichtsperiode, als der drohende Semester- 
wechsel vor der Tür stand, erwiesen sich die daran 


‚geknüpften ernsten Geldmarktssorgen als ungerecht- 


942 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 31, 1913 


Kurse von Papier-, Pappen- und Zellstoffabriken. 


Dividenden 


Börse in Berlin. 


A,-G.f.Papp.-Fabr. Berlin 


Kurs am | Kurs am | 
vorl. | letzte | 30 6.13 | 28.7.13 | 


NP 3 5650 
Alfeld-Gronau Pap.-Fbk. 6 0: 64,50 
Ammendf. Pap. 30 —- 360,09 
Arnsdorfer Papierfabrik 9 6 73 00 
Aschaffenburger Papierf. 8 8 118,25 
Crôllwitser Papierfabrik 9 — 161.25 
Elberfelder Papierfabrik 0 — 22,75 
Carl Ernst & Co. 0 0 17.00 
Feldmühle Zellulosefabr.| 12 12 145,00 
Königsberger Zellstoff- 
fabrik 22 EK 311.50 
Kostheim, Zellulose 12 11 145,75 
Leykam-Josefethal Pap. | 7 5 = 
Nordd.Leder-Pappenfab. 6 6 77,00 
Pressspanfabrik Unter- | 
sachsenfeld | „8 6 108.99 
Reisbols, Papier … 18 — «34.75 
Schies. Zell, u. Pap.-Fbk. 714 | — 74 50 
Simoniussche Zell.-Fbkn. 6 6 91,00 
Varsiner Papierfabrik | 12 10 135.25 
Zellstoff- Verein ; 0 — 76 50 
Zelistofffabrik Waldhol (ER 15 222 50 
‘| 
fertigt; denn der Termin wurde 


Börse in Dresden. 


ES 


Chromo 
Differenz Dresdener Albuminpap. 
dto. Genussschein 
Dresdner Papierfabrik 
lea 
-—— Fbr. phot. Pap. Kurs 
dto. Genussscheine 
€1.80 + 5.30  Hasserôder Papierfabrik 
75,9 + 11,40 Leykam-Josephsthal 
383 00 + 23,00 Niederschl.Holzstoftabr. 
78 00 + 5.00 Peniger Patentpapierf. 
116,¢5 — 2.00 Paul Siiss, Luxuspapierf. 
160,50 — 075  Thodesche Papierfabrik! 
26.15 — 3,40 dto. Vorz-Aktien 
15.50 — 1,50 Ver, Bautzner Papierf. 
151,25 + 6.25 dto. 60}, Vors.-Akt. 
Ver. Fabr. phot. Pap. 
312,00 + 0,50 dto. Genussscheine 
145,00 — 0,75 Ver. Strohstoffabr. 
— = Weissenborn, Papierfab. 
70,50 — 650 Westendorp & Wehn. 
dto. Genussscheine 
107,75 — 115 Trockenplatten von Dr 
243,00 + 925 Schleussner 
76,00 + 1,50 
93,00 + 2,00 
138,00 + 2,75 
76.25 — 0,25 S 
222,00 — 0,50 Najork. Plegwits | 
Créllwitser Papierfabrik 
Limmrits-St-l'r.-A. 
dank der um- — senlema, Hotestoftabrik 


sichtigen Vorbereitungen seitens der Reichsbank wie | 


der Großfinanz glatt überwunden. Infolgedessen Mabe der 
bewährte die Börse cine Haltung, die angesichts zuwäandte. Die 
der neuen durchaus unklaren und bedrohlichen 

politischen Situation auf dem Balkan, sowie der In der dritten 
verschlechterten Industrielage immerhin bemer- 


kenswert fest war. 


in 
Augenmerk 


zumal 
sein 


wundernehmen, 
Berliner Markt 


DaB natürlich auch ab und zu 
eine empfindliche Spannung Platz gritt, darf nicht 
der zweiten 
in 


baldigen 
damit 


Woche der 


verscharttem 


zusammenhangenden 
schwunge und mit ciner weiteren Erlcichterung des 


a, 


0 0 _ _ 
8 5 107,00 — — 
17 M.| 91M.) 135,00 — — 
2 - 65 00 — — 
8 5 114,50 115,50 L 1,00 
9 6 110,00 102.75 | — 7,25 
0 OM.! 25.00 25.00 — 
4 4 89,00 88,50 | — 050 
7 5 113.00 112,00 | — 1,00 
15 15 245,00 245,00 — 
12 = 175.00 178,50 | + 3,50 
0 0 40,00 35,00 | — 5,00 
0 — 17,00 18,00 | + 1,00 
0 0 29,00 30,00 | -+ 1,00 
0 0 — — — 
6 0 _ — _ 
8 8 — 117,00 — 
20M.) 10M} — — — 
4 5 80,00 82,00 | + 2,00 
10 8 130,00 130,50 | + 0,50 
10 10 — — — 
DM 2,4M.| 28,00 28,00 _ 

| 9 11 = — — 

d 

Börse in Leipzig. 
13 10 154,00 151,00 | — 3,00 
9 — 160,00 — — 
16 — — — — 
15 15 245 50 245,50 — 


immer bedrohlicheren politischen Lage 
Beteiligung des 
am Börsengeschäft war so gut wie ausgeschlossen. 
Woche aber änderte sich das Bild. 
Die Börse begann die politischen Verhältnisse zu- 
versichtlicher zu beurteilen, sie -rechnete mit einer 
Beendigung der Balkanwirren, mit einen 


Privatpublikums 


wirtschaftlichen Aut- 


Weldacher Papierfabrik. 


Die Stadtgemeinde München beab- 
sichtigt ihr in Weidach bei Westerham 
Linie Holzkirchen— Rosenheim, an der 
Mangfall gelegene, vollständig einge- 
richtete Holzschleiferei mit über 300 PS 
Wasserkraft, einer Tagesproduktion von 
ca. 9000 kg feucht und jährl. Holz- 
verbrauch von ca. 3700 Ster, welcher 
groktenteilslokal beschafit werden kann, 
ab t. Januar 1914 unter günstigen Be- 
dingungen zu verpachten (evtl. mit land- 
wirtschaft, Grundstücken). Off. und 
Näheres, Rathaus Zimmer 310. Magistrat 
der K. Haupt- v. Residenzstadt München. 
Am 24. Juli 1913. 


BEER EEE 
Wir bitten um äußerstes Angebot in 


Einwickelpapleren 


imitiertem Pergamyn u. Pergament, bei 


Waggonabnahme gegen Kasse. 


Nur solche Fabriken, die der Konvent. 
nicht angeh., wollen Off. u. A. S.20 an 
d. Ann.-Exp. J F. Houben, Crefe.d, richt. 
= 

Für eine Papierfabrik im Norden 
Spaniens wird ein in der Fabrikation 
feiner und mittelfeiner Papiere, sowie 
Elfenbeinkarton usw. usw. erfahrener 


Meister gesucht. 
Derselbe muß auch die Lumpenver- 
arbeitung kennen. Offerten mit 
Referenzen sind zu richten an 

Köhler & Willecke, Hannover. 


Früherer Papierkauimann 


mit sehr alten Beziehungen in Paris 
und in der Provinz wünscht 


Vertretung 


von Papieren, Pappen sowie von allen 
Arten Maschinen dieser Branche, 
Zuschr. erb, unter @.L. 100070 an 
Annoncen-Exp. John F. Jones & Cie., 
31bis Faubourg Montmartre, Paris. 


Zellstoff- und Papiertechniker 


mit Hochschulausbildung, Spezialist im Sulfitver fahren, 
mit mehrjähriger Praxis in ersten Feinpapier- und Sulfit- 
stoft-Fabriken, wünscht sich für Herbst zu verändern. 


Inland oder Ausland. 


Beste Atteste und Referenzen stehen zu Diensten. 


Get, Adressen erbeten unter „Sulfit Nr. 5141“ an die Exped. d. Blattes, 


Sofort billig zu verkaufen: 


2 Stück 


Kollergangsteine 


als Mahlsteine verwendbar, 1590 mm 
Durchmesser, 370 mm breit, aus sehr 
hartem, bayrischen Granit. 


Frankfurter Ashestwerke A.-G., 


Frankfurt a. M.-Niederrad. 


Holzstoif-Fabrik ™ 


jabrliche Produktion 1000 bis 1300 Ladungen, 750 Pferdekr. Dampf und 


600 Pierdekr Wasser, 
sehr gut. in bestem Zustande, 


mitten in Sachsen gelegen. 
ist zu verkaufen. 


Absatzverhältnisse 
Event. wird auch 


stiller Teilhaber mit größerem Kapital zwecks Angliederung einer Papier- 
fabrik aufgenommen. Hochrentable Sache. 


Offerten unter L. C. 4000 an Rudolf Mosse, Leipzig. 
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Geldmarktes. Damit stieg auch wieder die Be- 
tatigung des privaten Publikums an den Börsen- 
vorgangen. In der letzten Berichtswoche zeigte der 
Berliner Markt allerdings wieder ein schwächeres 
Aussehen. Schuld daran waren zwei unliebsame 
Vorgänge in unserer Eisenindustrie und in unserem 
Schiffahrtsgewerbe, und zwar das Scheitern des 
Stabeisenverbandes, sowie die aufs neue auf- 
flackernden Differenzen zwischen unseren beiden 
größten Schiffahrtsgesellschaften. Anderseits 
wurde auf Grund des vorliegenden Situations- 
berichtes vom rheinisch-westfälischen Eisenmarkte, 
sowie des. Abschlusses des Bochumer Vereins für 
Bergbau und Gußstahlfabrikation die Lage unserer 
Eisenindustrie günstiger beurteilt, und da die Börse 
die Konjunktur in der Schwerindustrie als Grad- 
messer für die allgemeine Wirtschaftslage zu be- 
trachten pflegt, so wird auch diese jedenfalls nicht 
mehr für schwierig gehalten. — Am Kassa- 
industrieaktienmarkt war die Tendenz 
im allgemeinen wenig einheitlich und das Geschäft 
ruhig. Bemerkenswert ist, daß in allerletzter Zeit 
den uns besonders interessierenden Werten mehr 
Beachtung als sonst geschenkt wurde. So wurden 
z. B. vom 25. zum 26. Juli, also während eines Ta- 
ges zum Schlusse unseres Berichtsmonats, Alfeld- 
Gronau um 5,75, Arnsdorfer um 5,50 und Zellstoff 
Waldhof, ein Papier, das im Laufe des vorigen 
Monats beträchtlich im Kurse eingebüßt hatte, um 
2 Prozent gesteigert. — Der Privatdiskont 
stellte sich bei Schluß auf 4% Prozent. 


Wäer: : 


Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 


SPS ee (0j ee LE ee SEC IE) mme SEES mme SL JS em Ee is 


TT, vu, emcee LEE) DT, a, eee OT, wv eee ff TN, mi eee dy cee o 5 eee OT 


IN ce vu TTT VT ce vu TTT, ew, TTT ‘aa ff se 


ürhe & Co., 6 ut. GörlitzisaL 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 
Aelteste Spezialfabrik mit grosser Erfahrung 
a 


auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 

Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 

Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 

Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
mit G spülung, rotierendem Rechen oder Dampfluft- 
strahlgebläse. 

Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absau 
der Wasserdampfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 

Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerun aschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kesselspeisepum für Dampf- und Riemenantrieb, 
ziell auch für (ré heisses wu und hohen Kesseldrack 
von 16 Atm. geeignet. 

EHOBOm EN mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100% ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zu 
an Dampfkesselanlagen um 100°, und darüber; geringer 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,36%, des Kohlen- 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
bal Inden, tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
m Betriebe. 


Ratschläge und Projektausarbeitun bel Anschaffungen 
ere Damp inen- und f arbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 


Transparent 


Elevatoren 


Aufzüge 


| 


Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


nn... SpeZialfabrik für Transportanlagen und Aufzüge „nun. 
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vi ‘Kleine Mitteilungen A 
SS mt 


Auszeichnung. Herr Gutsbesitzer F. M. Tre- 
schow, Besitzer der großen Holzschleiferei mit 
Sägewerk und Wäldern, Treschow - Fritzöe bei 


Larvik, Norwegen, wurde zum Ritter des dänischen 
Dannebrog-Ordens ernannt. 

Unfall. In der Papierfabrik von Gebr. Buhl 
in Ettlingen ereignete sich ein schwerer Unglücks- 
fall. 
von Schopfheim wurde von den Trockenzylindern 
am Arm erfaßt und in die Maschine hineingezogen. 
Der Verunglückte war auf der Stelle tot. 


LS Bücherschau Z 


Leipzig. 


Die Maschinenfabrik K:rl Krause, 
Die kleine, 


aber gut ausgestattete Broschüre zeigt 


in kurzen Umrissen den Werdegang, den jetzigen 
Umfang, die Bedeutung sowie Einrichtung und Wohl- 
fahrtsanstalten der in der Papierindustrie al'gemein 
bekannten Maschin:nfabrik, die im Jahre 1855 durch 
den Mechaniker Karl Krause ın Leipzig begründet 
Ein Bild zeigt den 


Abbildungen einzeine Fabri- 


wurde. Gründer der Firma, wäh- 


rend zahlreiche andere 
Arbeiterwohlfahrtseinrichtungen 


kationssäle oder 


wiedergeben. 


Maschinenfabrik 
Gegr. 1872 —— 


Doppelaufzug für Säcke 


EINEN INNEN 


LWW EE: 


Der 17 Iahre alte Papiermacher Adolf Vogt. 


Transport-Anlagen 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 


ferner automatische Kesselbekohlungs-Anlagen 


Aufzüge 


AUTZUgE :: : Führerbegleitung : :: 
== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 


DDD DODD ODD ODD ODDO, 


Belgische Papierfabrik mit 2 Papiermaschinen 


sucht energischen 


Fabrikations- hel 


(Betriebsleiter) 


der geübter Farber sein muß. — Offerten unter 
P. F. 5137 an die.Expedition d. »Papierfabrikant«. 


> > > Ap a a > ag Er ën, e E 
ooo ss so @ ooo 


Bee ee ee ee oe Se oe RÉI 


Günstige Gelegenheit! 


Umständehalber werden für Rechnung einer ausländi- 
schen Papierfabrik billigst verkauft: 


12 Stck. Nañfilzs für die erste Presse 8,40 =< 1.90 m, 


9 , = » » Zweite „ 9, 00 =< 1,90 m, 

6 , e a » dritte „ 900>1.90 m, 

3 „ Oberfilze | 3,50 x 1,90 m, 

2 „ Trockeniilze | 5,50 >< 1,90 m, 

l. x 18,20 x 1,90 m, 

l 13, GR ‚90 m. 
4, Manchons, 2, 10>< 1,04 m Walzenumf : ‘Ng, 

6 , Papiermaschinensiebe Nr. 70, einfach 17,15><1,85 m, 
i, - z 30, drilliert 17,15>< 1.85 m, 
I, - , 30, , 7,00>< 1,85 m. 


Alles in Prima-Qualität. Die Ware befindet sich noch in 
der liefernden Filz- bzw. Siebfabrik. 
Näheres durch die Exped. d. Blattes unter P. F. 5151. 


TNA AMI II ST TATIANA AAA ANT ANA ATLANTA 
Wilhelm Fredenhagen 
Offenbacha.M. Fisengiesserei 
Spozialfabrik für Aufzüge und Transportanlage 
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liefert seit Jahrzehnten: 


zum Fördern von: 


Säcken, Papierrollen usw. 


und 


biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 


Prima Referenzen erster Firmen der Branche 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: tür den wirtschaftlichen Teil und 

techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des »Papier-Fabrikant*, Berlin S. 42, Oranienstr. 140142 


Wochenschrift | 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, 
Stroh- und Zellstoff - Fabrikation — 
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Revue hebdomadaire 
pour la fabrication du papier, du carton 
et des pätes de bois 


Weekly review 


for paper, board and wood-pulp 
makers 


Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikante-, 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr. 2,88. Bei 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 
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Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 
„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 
erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 
daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 
schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 


Abonnements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 


Anzeigengebiihr: pro Nonpareillezeile, einspaltig 
(50mm breit) 25 Pf, bei Wiederholungen steigender 
Rabatt. Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 


Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
Sperre, Betriebsstörung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten hab:a die 
Abonnenten keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschänktem 
Umfange oder gar nicht erscheint 
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Kl. Mitteilungen 


Zur Betriebs- und Unkostenverminderung 
an der Papiermaschine. 


Bei den heutigen sehr niedrigen Verkaufs- 
preisen für alle Papiersorten, die nur in selte- 
nen Fällen einen bescheidenen Nutzen übrig 
lassen, ist es unbedingtes Erfordernis, daß 
allergrößte Sparsamkeit im Betricbe obwaltet, 
denn nur solche kann heutzutage noch mit 
verdienen helfen. Es bezieht sich dies sowohl 
auf die Schonung und sachgemäße Behand- 
lung der Maschine selbst und deren Bespan- 
nung sowie Zubehör als auch auf cine mög- 
lichst ratinolle Ausnutzung der Papier- 
maschine und Vermeidung von Stillständen 
derselben. 

Neben den bekannten elementaren Re- 
geln, welche fur die Behandlung der Maschine, 
ihrer Bespannung und des mancherlei Zu- 
behörs ım allgemeinen gelten, gibt es dennoch 
mancherlei Punkte, welche einer eingehen- 
deren Erwähnung bedürfen, und zu deren 


Schutz und Sonderbehandlung noch einiges 
zu erwähnen ıst, ebenso wıe für die Aufrecht- 
erhaltung des Betriebes unter Vermeidung von 
Stillständen der produzierenden Maschine. 
Von dem Maschinenzubehör sei gleich 
in erster Linie der teuren Wasserschlauche 
gedacht; bei den ständig steigenden Gummi- 
preisen muß den Gummischläuchen sorg- 
faltigste Behandlung zuteil werden. Es ist z. B. 
nicht rationell, nur einen langen Schlauch 
neben der Maschine liegen zu haben, welcher 
an einer bestimmten Stelle am Fußrahmen 
der Naßpartie angeschlossen ist, in denen be 
den modernen Maschinen gleichzeitig die 
Wasserzuleitung liegt. Ein solcher langer 
Schlauch ist nicht allein schwer hantierbar, 
sondern er nutzt sich auch infolge des ständi- 
gen Hin- und Herschleifens auf dem Stein- ode: 
Zementfußboden neben der Maschine rasch 
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ab. Es gibt wohl deren, die zum Schutze mit 
Metallspiralen oder Hanfschnurspiralen um- 
geben sind, dieselben versteifen jedoch den 
Schlauch unnötig und scheuern sich auch 
durch. Es ist daher weit praktischer, an 
Stelle von nur einem, deren mehrere 
Schläuche an verschiedene Wasserstellen des 
Fußrahmens, bzw. eines besonderen Wasser- 
rohres, anzuschließen, kurze Enden, welche 
gerade nur soweit zu reichen brauchen, als 
man sie gebraucht. Dieselben haben zudem 
noch den Vorteil, daß gleichzeitig an mehre- 
ren Stellen gespritzt werden kann; dadurch 
geht das Abspritzen der Naßpartie rascher 
von statten und der Stillstand wird schon ab- 
gekürzt. 


Ebenso kann ein Schlauchstück nahe der 
Stoffbütte angebracht sein, denn speziell 
wegen jener müssen die Schläuche oft 
so lang sein, um diese bei Stoff- oder Farb- 
wechsel ausspritzen zu können. Wird unter 
besonderen Umständen ein längerer Schlauch 
gebraucht, so lasse man diesen nicht am Boden 
umherliegen, sondern befestige Drahthaken 
längs der Naßpartie und legte ihn in diese; 
er wird dadurch nicht allein geschont, sondern 
mancher Sturz über den Schlauch bleibt auch 
aus, den das Bedienungspersonal mitunter 
beim Entlanggehen an der Maschine und beim 
Beobachten von deren Lauf erleidet. Dort, wo 
zeitweise längere Stillstände vorkommen, oder 
nur am Tage gearbeitet wird, ist ein evtl. 
langer Schlauch mit Ueberwurfmutter und 
Verschraubung an einem Ende zu versehen; 
wenn er nicht gebraucht wird oder die Ma- 
schine ruht, ist er von der Wasserstelle los- 
zumachen ‘und senkrecht aufzuhängen. Eine 
Rolle an der Decke des Raumes mit einer 
Schnur, an welcher der Schlauch dann hoch- 
gezogen wird, damit er lang aushängt, genügt 
vollkommen. Zur Schonung von Gummi- 
schläuchen usw. sei noch erwähnt, daß man 
diese nicht sehr lange immer mit derselben 
Stelle auf Eisen oder Metall liegen lassen 
soll, denn mancher Gummi, besonders reinster 
Para, zeigt an solchen Stellen dann eine Art 
Absterben, er wird dort hart und brüchig, 
deshalb soll man z. B. auch die Aufhänger an 
der Naßpartie oder sonstige Halter aus Metall 
mit alten Gummistücken umkleiden, oder 
Lumpen, Filzstreifen oder dergl. darum 
wickeln, um eine direkte Berührung zu ver- 
‚meiden. 

Hanf- oder Textilschläuche überhaupt be- 
währen sich nicht so gut, sie gehen trotz der 
Imprägnierung durch die ständige Nässe bald 
oder später in Fäulnis über, besonders die 
immer nassen Saugkästenschläuche, welche 
zum Speisen dieser dienen; dort ist Gummi 
stets vorzuziehen, eher kann man noch einen 
Textilschlauch als Abspritzschlauch verwen- 
den, immerhin sind deren drei oder auch schon 
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zwei teurer als einer aus Gummi und halten 
kaum länger. 

Um die Spesen für die Schläuche 
noch mehr zu verringern, bemesse man feste 
Verbindungen, z. B. die zu den Saugern, nicht 
zu knapp, denn die Ueberwurfenden an den 
Stutzen gehen zuerst entzwei, man muß diese 
dann immer noch ein- bis zweimal abschneiden 
können, ohne daß der Schlauch dann zu kurz 
ist. Wählt man diesen infolge falscher Spar- 
samkeit aber nur gerade passend, so muß er 
gleich beim ersten Male ausrangiert werden, 
wenn ein Ende einmal verschlissen ist. Man 
ersieht hieraus, daß falsche Sparsamkeit nur 
Schaden bringt. 


Nicht minder sind die kostspieligen 
Deckelriemen zu behüten, die noch wertvoller 
als die Schläuche sind. Vor allen Dingen 
achte man darauf, daß ja kein Fett oder Oel 
an dieselben kommt, denn der Gummi wird 
dadurch weich und löst sich an solchen 
Stellen auf. War ein Fleck dennoch vor- 
gekommen, so entferne man ihn sofort ent- 
weder durch Abwaschen mit warmem Soda- 
wasser oder durch Abreiben mit Waschbenzin. 
Sodawasser kann auch benutzt werden, um 
die Riemen von Faserschleim und Harzteilchen 
zu reinigen. | | 

Bei schwereren Riemen ist darauf zu 
sehen, daß diese nicht schleifen, d. h., daß 
das mechanisch angetriebene Sieb dieselben 
auch mit .der ihm eigenen Geschwindigkeit 
mitnimmt und nicht schneller unter ihnen 
durchzieht, es findet sonst ein Abschleifen 
des Gummis, sowie ein Rauhwerden statt, 
seine Ränder büßen an Schärfe und Sauber- 
keit ein, wodurch das Papier oft zum Ein- 
reißen gebracht wird. 


Die Leitrollen der Deckelriemen sollen 
stets aus Rotguß bestehen und unterhalb Oel- 
fänger tragen, große Blech- oder GuBeisen- 
schalen, die etwa 'abtropfendes Schmieröl auf- 
fangen. Alle Leitrollen sind spielend leicht 
gangbar zu erhalten, damit auch hier die Rie- 
men nicht schleifen oder sich festklemmen 
können. Sehr schwere Deckelriemen, z. B. 
solche aus Schwergummi, wie sie zur Lang- 
siebpappenfabrikation dienen, müssen von der 
Gautschwalze aus mit derselben Geschwindig- 
keit, wie das Sieb, besonders angetrieben wer- 
den, weil das Metalltuch sie sonst nur sehr 
schwer mitnimmt. Dasselbe gilt fur schwere 
Baumwolldeckelriemen. Im allgemeinen gilt 
für solche aus Baumwolle dasselbe wie für 
Gummideckelriemen, auch diese müssen, 
wenn sie schwer sind, angetrieben werden; 
dies ist meist der Fall, denn trotz der Im- 
prägnierung saugen sie sich mit der Zeit voll 
Wasser, welches dieselben sehr beschwert, 
selbst diejenigen kleineren Profils. Auf 
scharfe Kanten bei ihnen ist besonders zu 
achten, denn nur allzu leicht schleifen sich 
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diese ab und fransen aus, wodurch das Papier 
dann meist reißt. Eine sehr wichtige Ein- 
richtung ist die des doppelten Knotenfanges. 
Das Aufstellen eines zweiten neben dem immer 
im Betriebe befindlichen erspart in vielen 
Fällen das lästige Abstellen der Maschine, 
allein um den versackten Knotenfang zu reini- 
gen; es kann dann nicht eher wieder angefan- 
gen werden, bis er gesäubert ist. Wo aber 
ein solcher zur Reserve steht, steckt man 
bloß den Schieber der hierzu eingerichteten 
Stoffrinne vom Sandfang her um und 
leitet den Stoff in den inzwischen gereinigten 
Knotenfanger. Wo es die Mittel und der 
Platz nur irgend gestatten, sollte ein solcher 
aufgestellt werden. Dies betrifft namentlich 
kleine und auch mittlere Fabriken, die ge- 
wöhnlich über zu geringe Produktion klagen; 
viele Stillstände fallen hierdurch fort. 

Man lasse den Reserveknotenfang so fer- 
tigen, daß bei Planknotenfängen die Platten 
genau in die Schlitze des alten passen und 
umgekehrt; bei rotierenden sollen auch die 
Trommeln gegenseitig ausgewechselt werden 
können. 


Wer zwischendurch noch Sorten fertigt, 
die eine besonders feine Sortierung benötigen, 
kann ‘auch beide Knotenfänge zusammen ar- 
beiten lassen; der eine ist deshalb etwas höher 
zu stellen, damit der darin sortierte Stoff dem 
andern zuläuft, in den man dann evtl. auch 
einen Satz feiner geschlitzte Platten bzw. 
Trommeln einlegen kann. Bei Einzel- 
benutzung wird der stillstehende jeweilig ge- 
reinigt und die Platten und Schlitze von Kno- 
ten, Katzen und Geschnüren befreit. 


Das Reinigen der Schlitze ist ein weiteres 
wichtiges Kapitel, ‘welches eingehende Be- 
achtung verdient, denn durch unsachgemäße 
Behandlung der Platten beim Reinigen sind 
schon viele Platten verdorben und die Schlitze 
vorzeitig erweitert ‘worden, so daß man sie 
enger walzen lassen mußte, was natürlich auch 
wieder Unkosten und Störungen im Betriebe 
verursachte. Man soll die Schlitze inden Trom- 
meln oder Platten niemals mit Stahlblech- 
streifen, Bandeisenstücken o. dgl., hochkantig 
angewandt, auskratzen, denn die Bronze wider- 
steht der fortwährenden Behandlung nicht, die 
Schlitze weiten sich mehr und mehr. Schon 
Bürsten aus Eisen oder Nickeldraht gefährden 
bei zu häufiger Anwendung das Metall. Ledig- 
lich solche aus weicherem Bronzedraht oder 
steifen Seegrasborsten sollen genommen wer- 
den, um die Ecken und Schlitze äußerlich zu 
reinigen. Im Innern reinigt man die Schlitze 
so. daß man sich einen flachen Spahn 
mittelharten Holzes zurechtschneidet und 
diesen unten dünn auslaufen läßt, die dünne 
Holzbreite reibt man dann oberhalb der 
Schlitze stark drückend hin und her, hierdurch 
drückt sich der unten dünne Holzspan kamm- 
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artig in die Schlitze und diese werden so, ohne 
daß sie beschädigt werden, gereinigt; die Holz- 
zähne fitscheln die Schlitze sehr sauber aus 
und drücken die Knoten usw. auf der Rück- 
seite durch, so daß man sie dort leicht los- 
machen oder abbürsten kann. Mit den Bür- 
sten werden die Schlitze dann nachfrottiert, 
bis die letzten losen Teilchen durch Aus- 
spritzen gänzlich entfernt worden sind. 


Man treffe bei Planknotenfängen die Ein- 
richtung, daß man dieselben mittels einer 
Winde einseitig hochheben kann, denn die ein- 
facheren Apparate sind meist ohne Kippvor- 
richtung. Ein Mann kann auf diese Weise die 
Rahmen spielend anheben, wo sonst gewöhn- 
lich zwei bis drei erst noch hinzugeholt werden 
müssen, zwei zum Heben, einer zum Unter- 
legen eines Klotzes usw., damit der Rahmen 
hochstehen bleibt. Die Winde kann man 
leicht an die Wand oder Stoffbütte montieren, 
mit Drahtseilen versehen und die Rahmen 
samt den Platten von einem Mann empor- 
heben lassen; auch hierdurch spart man 
nicht allein Zeit, sondern es wird auch 
mancher Unfall verhütet, der leicht eintreten 
kann, wenn die mehrere Zentner schweren 
Rahmen von Hand emporgehoben werden 
müssen. | 


Um einer vermehrten Ausschußbildung 
und den damit verbundenen Verlusten vorzu- 
beugen, ist auch Bedacht auf tunlichste 
Schaumverhütung zu nehmen; nur allzu oft 
sind Schaumblasen die Ursache des Reißens, 
besonders bei dünnem Papier. Man schränkt 
die Schaumentstehung ein, wenn man zu- 
nächst nicht allzuviel altes Fabrikationswasser 
wiederverwendet, denn dessen Leimgehalt in 
Verbindung mit dem vielen Faserschleim sind 
die Hauptursache des Schaums. Außerdem 
gebe man dem Stoffwassergemisch auf seinem 
Lauf von der Bütte her bis zur Maschine nicht 
zu stelle Gefälle, es wird hierdurch viel 
Luft mit in die sich bildenden Strudel gerissen, 
welche dann beim Emporsteigen in dem 
Wasser Blasen und Schaum bildet. Um 
solchen vor den Schaumlatten einzuschränken, 
montiere man ein Spritzrohr vor denselben, 
welches ziemlich steil nach oben, aber mäßig 
stark in den Schaum hineinspritzt, er fällt 
dadurch in sich zusammen und bleibt wenig- 
stens immer auf ein bestimmtes Quantum be- 
schränkt. Hierdurch werden Ausschuß und 
Verluste anderer Art ebenfalls vermindert. 

Der Maschinenführer soll stets Auflauf- 
binden, sowohl aus Papier in verschiedenen 
Breiten als auch aus Mull, dünner Baumwolle 
oder dergl. zur Hand haben, um solche auf 
die Papierleitwalzen im Falle des Bedarfs rasch 
auflaufen lassen zu können, wenn sich Falten 
oder Blasen zeigen. Auch Binden aus Filz, alte 
Riemenstücke und Klebstoff sollen immer zur 
Stelle sein, damit man bei plötzlich nachlassen- 
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den Riemenzügen die Binden rasch auf die 
betr. Scheiben klebt und einlaufen läßt. Die 
Binde wird zuvor auf der einen Seite mit dem 
Klebstoff bestrichen, welcher aus 50 Teilen 
geschmolzenem Harz und 50 Teilen altem 
Tropföl besteht; der Topf mit dem Kleister 


Travail économique avec la machine a papier. 


On sait que dans la conduite de la 
machine à papier et de ses pièces de recharge 
beaucoup d’argent peut étre perdu par suite 
d’un travail négligent ou irréfléchi. Par 
exemple, il n’est pas recommandable de 
n'avoir à côté de la machine à papier qu'un 
seul et long tuyau flexible, difficile à manier 
et s’usant rapidement par le trainage sur le 
sol de la machine; il existe bien des tuyaux 
semblables protégés par une spirale en métal 
ou en corde de chanvre, mais ils sont rendus 
ainsi inutilement plus raides. Au lieu d’un 
seul tuyau flexible long, il est donc beaucoup 
plus pratique de prévoir plusieurs tuyaux 
courts en différents endroits. Ceci présente 
encore l'avantage qu'on peut arroser simul- 
tanément en plusieurs points, de sorte que le 
nettoyage de la table de fabrication s'effectue 
plus rapidement et que les arrêts nécessaires 
dans ce but sont réduits. Dans le voisinage 
de la cuve à pâte il convient d'appliquer aussi 
un morceau de tuyau pour pouvoir arroser 
éventuellement la cuve. Si, dans certaines 
circonstances, on emploie un tuyau plus long, 
il ne faut pas le laisser trainer sur le sol, mais 
le déposer plutôt sur des crochets fixés le 
long de la table de fabrication: en agissant 
ainsi non seulement on ménage le tuyau, mais 
on écarte encore le danger que le personnel 
marche dessus. Les tuyaux en caoutchouc ne 
doivent pas reposer trop longtemps à la même 
place sur du fer ou du métal, maint caoutchouc 
devenant en ces endroits dur et cassant. Le 
mieux est de recouvrir la pièce en fer ou 
en métal considérée d'un vieux morceau de 
caoutchouc, de bandes de feutre, etc., afin 
d'éviter un contact direct. Par suite de la 
permanence de l'humidité, les tuyaux en 
chanvre ne tardent pas à être mis hors de 
service malgré l'imprégnation. Il faut prendre 
les tuyaux suffisamment longs pour qu'on 
puisse les raccourcir une ou deux fois — 
sans qu'il deviennent trop courts — au point 
de raccord où ils se détériorent le plus rapide- 
ment. 

Les courroies-guides sont encore plus 
chères que les tuyaux flexibles. Il faut les 
mettre soigneusement à l'abri de la graisse 
et de l’huile. Si, en dépit de ces précautions, 
une tache s’y produit, on l'enlèvera im- 
médiatement au moyen d'une solution chaude 
de soude ou avec de la benzine. On doit 
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ist stets warm stehend zu halten, damit der- 
selbe nicht erstarrt und immer gebrauchs- 
fertig zur Hand ist, Es sind letzteres an- 
scheinend nur Nebensächlichkeiten, die aber 
dennoch ım Falle der Not viel Nutzen brin- 
gen. 


Economical Operation of Paper Machines. 


Carelessness and neglect in the treat- 
ment of the paper machine and its spare 
parts may, as is well known, lead to great 
expenses. It is, for instance, not advisable 
to have only one long piece of hose lying at 
the side of the paper machine, as its length 
makes it difficult to use and it is subject to 
a great amount of wear by being constantly 
pulled backwards and forwards along the 
floor of the machine. There are of course 
such hose which are provided with a metal 
spiral or hemp twine spirals to protect them 
against the rapid wear. This however 
deprives the hose of its flexibility. It is much 
more practical to employ a number of shorter 
pieces of hose at various parts of the machine 
instead of one long length of hose This 
further enables water to be given at several 
places at the same time, so that the cleansing 
of the wet-end takes place with much more 
rapidity and the pauses become shorter. A 
piece of hose should also be fixed in the 
neighbourhood of the pulp chest so that the 
latter may be cleansed when necessary. If 
special circumstances demand the use of a 
long piece of hose the latter should not be 
allowed to lie upon the floor, but should be 
hung by means of hooks at the side the wet 
end. This not only saves the hose but 
removes the danger of the attendants stumb- 
ling over the same. Rubber hose should not 
be allowed to lie for any great length of 
time in one position on iron or other metal 
parts, as some kinds of rubber become hard 
and brittle at such places. It is advisable 
to wrap such iron or metal parts with a 
piece of old rubber, felt or the like in order 
to prevent any direct contact. Hemp hose, 
notwithstanding impregnation, Is not service- 
able on account of the wet conditions. The 
hose should have such a length as to allow 
of its being shortened once or twice at the 
end where it is fixed to the mains (at which 
place, it is well known the hose suffers most 
severely) without being too short. 

Deckle straps are still more expensive 
than hose, and should be carefully protected 
against grease and oil. Any spots which may 
occur should be immediately removed with 
warm soda lye or benzine. Care should also 
be taken that the wire and the deckle strap 
have exactly the same speed, as otherwise the 
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s’assurer que la toile et les courroies-guides 
ont exactement la méme vitesse, sinon ces 
dernières s’usent et deviennent rudes et leurs 
bords perdent leur netteté. Les galets des 
courroies-guides doivent être pourvus de bas- 
sins pour recueillir l’huile de graissage. Il 
est indispensable que tous les galets tournent 
avec la plus grande facilité. Quant il s'agit 
de courroies-guides très lourdes, comme cel- 
les des machines à table plate à carton, le 
mieux est de les commander par le rouleau- 
coucheur. 


Si la chose est possible, les épurateurs 
existeront en deux exemplaires, afin de pou- 
voir arrêter l’un d’eux lorsqu'il est obstrué 
et de le nettoyer sans devoir interrompre de 
ce chef le travail de la machine. Quand on 
fabrique aussi de temps à autre des sortes 
de papier réclamant un triage particulièrement 
fin, on peut faire travailler simultanément 
les deux épurateurs; dans ce but, on place l'un 
d'eux plus haut que l’autre, de manière que 
la pâte puisse descendre immédiatement dans 
le second pourvu de fentes plus fines. Ces 
fentes ne doivent jamais être grattées avec de 
la tôle d'acier, des morceaux de rubans de fer, 
etc., qui ont pour résultat d'élargir les fentes. 
Il faut n'employer pour ce travail que des 
brosses en fil de bronze mou ou encore en 
crin végétal raide. A l'intérieur on nettoyera 
les fentes au moyen d’un copeau plat de bois 
moyennement dur taillé en conséquence et 
plus mince d’un côté; on s'en servira pour 
racler les fentes de côté et d'autre, le copeau 
mince poussant les nœuds de l'autre côté, où 
l'on peut les enlever facilement avec la brosse. 
Le reste des nœuds peut être chassé ensuite 
par arrosage. Avec les épurateurs plats, on 
s'arrangera de manière que le châssis puisse 
être placé facilement dans une position ver- 
ticale. Sur la paroi de la cuve a pâte on 
peut disposer, par exemple, un treuil réuni 
par un câble métallique avec de châssis de 
l'épurateur à nettoyer. Ce dispositif travaille 
plus facilement et plus sûrement que si l’on 
devait soulever le lourd ‘châssis à la main. 


Une ‘cause fréquente de production de 
déchets réside dans les bulles de mousse, qui 
provoquent la rupture du papier. La for- 
mation de la mousse provient souvent de ce 
fait qu'il s'opère une concentration des 
matières formant la mousse par suite du 
réemploi de l’eau résiduelle ou encore parce 
qu'entre la cuve et la toile la pâte a une 
pente trop forte. Pour faire disparaître la 
mousse ‘devant des règles d'épaisseur, il est 
recommandable de placer un tuyau arroseur 
projetant le diquide vers le haut sous une 
très forte inclinaison, de manière que les 
gouttes qui retombent détruisent la mousse. 

Pour supprimer les plis, il faut que le 
conducteur de la machine dispose toujours 
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latter would wear and become rough by the 
friction, as a result of which the edges would 
lose their sharpness. The guide rolls of the 
deckle straps should be provided with cups 
to prevent all dropping of lubricating oil. The 
guide rolls should rotate with the least 
possible friction. Further, heavy deckle 
straps, for instance in the case of Fourdrinier 
cardboard machines, are best driven from the 
couch roll. 


Wherever possible two strainers should 
be provided, so that ın the case of one being 
stopped up it could be simply cut out and 
cleaned without having to stop the machine. 
In cases where papers which require excep- 


tionally fine sorting, both strainers can 
be employed at the same time, the 
one strainer being placed somewhat 


higher than the other so that the pulp, after 
passing the first strainer, immediately enters 
the second, which is provided witn much 
finer slots. The slots of the strainer should 
never be cleansed or scraped with pieces of 
sheet steel, hoop iron and the like, as the 
slots are widened by this process. Soft 
bronze wire or stiff sea grass’ brushes are 
most suitable for this purpose. On the inside 
the slots should be cleaned by means of a 
“lat piece of medium-hard wood cut to a 
sharp edge on one side; with this the slots 
are rubbed backwards and forwards, whereby 
the thin piece of wood pushes the knots over 
to the other side, where they can be easily 
brushed off. Flat strainers should be so 
erected that they can be easily raised into a 
perpendicular position. It is for instance 
possible to erect a winch on the outside of 
the pulp chest, and connect the same up to 
the frame of the strainer which is to be 
chleaned, by means of a wire i ope. This device 
works much quicker and is much safer than 
lifting the heavy frame up by hand. 

Froth blisters are a frequent cause of 
breaks in the paper. The formation of froth 
often takes place as a result of the back 
water from the wire, containing a concen- 
tration of froth-forming stuffs, being re- 
peatedly employed, and sometimes as a result 
of the stuff having too great a drop from 
the pulp chest to the wire. To remove the 
froth before the gate a shower pipe should 
be fitted. pointing almost vertically upwards 
so that the falling drops destroy the foam. 

For removing wrinkles the tender should 
have an ample supply of strips of paper or 
mull-muslin of various widths always at 
hand. Strips of felt or old pieces of belting 
should also alway be kept in readiness in 
order to be able to regulate the tension 
between the various parts of the machine at 
any moment. For fixing these strips on to 
the belt pulley a mixture of 50 parts of 
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de bandes de papier ou de mousseline de di- 
yerses grandeurs. Il doit en étre de méme 
pour des bandes de feutre ou de vieux mor- 
ceaux de courroie, afin de pouvoir régler con- 
venablement la tension entre les diverses 
parties de la machine. Pour coller ces bandes 
sur les poulies, on prépare un mélange de 
50 parties de résine fondue et de 50 parties 
d’huile égouttée, mélange qu'il faut maintenir 
constamment chaud, pour lavoir prêt à tout 
moment. Ces derniers points sembleront peut- 
être accessoires à maintes personnes; en les 
observant toutefois, on économisera de 
nombreux kilogrammes de déchets. 
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molten resin and 50 arts of drip oil, which 
should also always be kept in readiness, in 
use, has been found to give excellent results. 
The latter points will probably appear super- 
fluous to some paper makers but the obser- 
vation of the same will tend to save many 
kilograms of waste paper. 


Die alte Papiermühle zu Haynsburg. 


In der Fachpresse war in letzter Zeit 
mehrfach die Rede von der alten Papiermühle 
in Haynsburg, welche vom Verein Deutscher 


Papierfabrikanten erworben wurde. Es dürfte 


sich hier wohl um die älteste noch betriebs- 
fähige Papiermühle Deutschlands handeln. 


statteten ihm von Zeit zu Zeit einen Besuch 
ab. Zunächst soll die Mühle abgerissen und 
in ihrer ursprünglichen Gestalt auf der Leip- 
ziger Buchgewerbeausstellung wieder auf- 
gebaut werden, wobei jedes einzelne Gerät 
wieder an seinen Platz kommt. Ob man 


Fig. 


Wir verdanken die beiden Abbildungen der 
„Zeit im Bild“ in München. In Fig. 2 sind 
Bütte, Form und Presse zu sehen, und alles 


schent nur auf die Papierer zu warten, 
daB sie ihre Arbeit fortsetzen. Das 
altehrwürdige Gebäude lag seit langem 


vergessen am Bachesrand, nur die Maler 


L’ancien moulin à papier de Haynsburg. 


La presse technique s’est occupée a 
plusieurs reprises dans ces derniers temps 


auch die Herstellung von Büttenpapier wäh- 
rend der Ausstellung vorführen wird, ist noch 
ungewiß. Nach Schluß der Ausstellung wird 
die Mühle abermals abgerissen werden und 
im Deutschen Museum in München einen 
endgültigen Platz finden. 


The old paper-mill at Haynsburg. 


The trade papers have recently contained 
many references to the old paper-mill at 
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de l’ancien moulin a papier de Haynsburg, 
qui a été acquis par la Société des Fabricants 
de Papier Allemands. Tl s’agit probablement 
ici du plus ancien moulin à papier allemand 
encore en état de travailler. Ce vénérable 
bâtiment se trouvait depuis longtemps oublié 
au bord d’un cours d'eau; seuls les peintres 
lui rendaient visite de temps en temps. Ce 


Fig. 2. 


moulin est destiné d’abord à être démoli pour 
être reconstruit dans sa forme primitive à PEx- 
position du Livre de Leipzig, où chaque 
ustensile sera remis à sa place. On ne sait 
pas encore exactement si l'on y montrera la 
fabrication du papier à la cuve pendant l'Ex- 
position. À la clôture de celle-ci, le moulin 
sera démoli de nouveau pour être transporté 
définitivement au Musée Allemand de Munich. 
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Haynsburg which has been purchased by the 
German Paper Makers’ Association. This is 
very probably the oldest paper mill in Ger- 
many still in working order. This venerable 
building lay forgotten on the bank of a stream 
for a number of years only visited by artists. 
The mill is to be pulled down and erected 
in its original form in the Exhibition of Book 


Industries at Leipzig 1914, each individual 
piece of apparatus being erected in its original 
place. It is still doubtful whether it will be 
possible to carry out the manufacture of hand 
made paper during the exhibition. At the 
close of the exhibition the old mill is to be 
again pulled down and will find a final resting 
place in the German museum in Munich. 


Altschlesische Papiermühlen. 


Von Friedr. 


(Erster Teil siehe Festheft.) 


II. Teil. 


Für die in unserem Festheft beschriebe- 
nen alten Papiermühlen bildeten zunächst die 
Aemter das Hauptabsatzgebiet für Kanzleipa- 
pier; der Bedarf an Druckpapier seitens der 
wenigen ersten Drucker wird noch nicht be- 
deutend gewesen sein, wie auch die mehr- 
fach erwähnten Kartenmacher sicher keine 
großen Mengen Papier benötigten. 


von Hößle. 


Da aber die alte Handelsstadt Breslau 
bedeutenden Papierhandel nach Polen, 
Rußland und Littauen betrieb, bot sich den 
schlesischen Papiermühlen schöne Gelegen- 
heit, das bisher über Breslau gegangene ita- 
lienische und süddeutsche Papier zu verdrän- 
gen; die Fuhrleute genannter Länder nahmen 
das Papier als Rückladung mit. 


Eine Papiersteuer hat diesen Papier- 
handel schwer geschädigt: ein Gutachten der 
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Breslauer Kaufmannschaft, Buchdrucker, 
Buchführer (-händler), Part- und Reichkra- 
mer vom Jahre 1696 betreffend, einen, dem 
Papierhandel sehr nachteiligen Papierauf- 
schlag erwähnt, daß früher nach Polen, 
Reußen und Litauen ‚ein großes gehendes 
Commercium“ stattgefunden. 

Zu dieser Zeit, nämlich am ı. Juni 1683, 
tauchte als erste schlesische Zeitung 
auf 

Ein neu Ankommender Krieges-Curirer 
Welcher Wochentlich Nachricht ertheilt 
Was zwischen denen Christlichen und 
Türkischen Kriegs-Waffen in Ungarn 
passiren und vorlaufen thut. 


Das waren nur kleine Flugblätter, die 
natürlich auch noch keinen beachtenswerten 
Papierbedarf mit sich brachten. 

Nach Fechners Wirtschaftsgeschichte der 
preußischen Provinz Schlesien, 1741—1806 
` (Breslau 1907) bestanden beim Regierungs- 
antritt Friedrichs des Großen 1741 in Schle- 
sien schon 26 Papiermühlen, nämlich 


im Breslauer Departement 


1. Breslau 6, Nickelwitz 

2. Ohlau 7, Schmarse 

3. Schweidnitz 8. Bielau 

4. Reinerz g. Arnsdorf b. Neisse 
5. Altfriedland 10. Adamowitz 


im Glogauer Departement 
II. Suckau b. Glogau 20. Ullersdorf 


12. Primkenau : 21. » 

13. Sagan 22. > 

14. Hermsdorf 23. Egelsdorf 

15 Jannowitz 24. » 

16. Arnsdorf 25. Antoniwald bei 

17. Petersdorf | Grünberg 

18. Giersdorf 26. Krampe b. Grün- 

19. Hermsdorf b. Lö- berg. 
wenberg 


In diesem Verzeichnis finden wir von 
den bereits beschriebenen 9 Papiermühlen 
noch 4 in Betrieb; die neu hinzugekommenen 
dürften hauptsächlich erst lange nach dem 
dreißigjährigen Krieg entstanden sein. Das 
historische Material über dieselben ist sehr 
spärlich, über viele ist überhaupt nichts ın 
Erfahrung zu bringen gewesen. 

Ueber die Papiermühle zu Alt- 
friedland berichten die: Papierfabriken in 
Friedland: in dem zu Friedland gehorigen 
Altfriedland wurde 1647 von dem Papierer 
Franz Geisler aus Lauterwasser eine Papıer- 
mühle im Gebiet der Herrschaft Hochberg 
errichtet und zahlten die oft wechselnden 
Inhaber Abgaben an diese Herrschaft. Gegen 
1700 war ein Schneider Besitzer; 1721 ver- 
kauften Chr. Frdr. Schneiders Erben die Pa- 
piermühle für 2500 Taler an den Miterben 
Joh. Georg Schneider. 1745 brannten drei 
Häuser der Papiermühle ab, verursacht durch 


einquartiertes Militär. 1748 erwarb die Papier- 
mühle von Schneiders Kreditoren ein Seiffert. 
samt zwei Freigütern zu Schmidtsdorf für 
2800 Taler. 1786 war Christian Gottfried Leh- 
mann Besitzer bis 1823. Jm Jahre 1807 erlitt 
die Papiermühle eine Plünderung durch würt- 
tembergische Truppen. 

Der schon bei Lehmann tätig gewesene 
Geselle Christ. Friedr. Paul Hendler übernahm 
als Schwiegersohn die Papiermühle, ver- 
größerte sie und verbesserte die Einrichtung. 
in derselben, deren Produkt stets beliebt war, 
wurden von Hendler ‘Schreibpapier, dann 
Packpapier, besonders blaue und violette Lein- 
wandhüllen, hergestellt. 1835 stellte Hendler 
eine Papiermaschine auf, verfertigte 
feinere Papiersorten, errichtete ein Beiwerk 
zu Schmidtsdorf (auch die Papiermühle 
Schmarse gehörte ihm); er starb 1857, nach- 
dem er 1856 noch eine zweite Papiermaschine 
in Betrieb gebracht. Sein Sohn Eduard Hend- 
ler, der in westfälischen Papiermühlen reiche 
Erfahrungen gesammelt, und längst neben 
dem Vater mitgewirkt hatte, kaufte 1865 die 
Fabrik für 80000 Taler. 


Eine 1871 gegründete Aktiengesellschaft 
geriet nach einem großen Neubau zu Schmidts- 
dorf 1878 in Konkurs. Eine dritte Papier- 
maschine wurde 1882 in Betrieb gesetzt. 


Seit 8. Januar 1911 lautet die Firma 
Papierfabriken in Friedland, 
Paul Bartsch, 
seitdem ist das Stammwerk in Friedland mit 
der ersten Papiermaschine außer Betrieb ge- 
setzt. 


Papiermühle zu Adamowitz. 


In diesem, dem Jungfrauenstift zum Hei- 
ligen «Geist in Ratibor gehörigen Dorfe wurde 
anno 1679 ebenfalls eine Papiermühle errich- 
tet; dieselbe hat sich bis in die neuere Zeit 
erhalten. 

1854 kaufte sie Papierfabrikant Carl Deh- 
nel für 8400 Taler und fabrizierte Akten- 
deckel, Düten- und Packpapiere, sowie Pappen. 

Von der Saganer Papiermühle ist 
vorerst lediglich ermittelt, daß sie bis 1850 
bestanden hat. 

‘Um diese Zeit entstand an ıhrer Stelle 
die Saganer Papicrfabrik; heutiger Besitzer 
Hermann Langer. 

Auch die Jannowitzer Papier- 
mühle arbeitete bis in die neuere Zeit hin- 
ein; ihre letzten Papiermacher waren Man- 
nig, Phil. und Heinr. Zipp, 1854 Zipp und 
Patzke, welche 1854 eine Papiermaschine auf- 
stellten. 

Seit 1898 gehört diese Fabrik zu den 
Schles. Cellulose- und Papierfabriken, A.-G. 


Die Arnsdorfer Papiermihle. 


Die Papiermühle zu Arnsdorf im Riesen- 
gebirge bestand nach Bericht des heutigen 
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Besitzers schon 1642 und wurde vom Wasser 
der Lomnitz getrieben; ihre alten Papier- 
macher waren bis jetzt nicht zu ermitteln. 
Ende des ı8. Jahrhunderts war hier eine 
Papiermacherfamilie Gottschalk ansässig und 
lange Besitzerin; 1793 ist ein Johann Friedr. 
Gottschalk nachgewiesen, welcher eine Toch- 
ter Anna Sophie Elisabeth der Papiererfamilie 
Blauert von Leistenow zur Frau hatte. Aus 
dem Jahre 1840 stammt das hier abgebildete 
Wasserzeichen Nr. 25 mit dem Postilion, 
ebenfalls einen Gottschalk verewigend. 


(OTT SCHALR 


A 
MERNIDORF 
Fig. 25 


Die Papiermacherei scheint sich nicht 
mehr rentiert zu haben, es wurde zeitweise 
eine Graupenmühle, darnach von einem Sil- 
berstein eine Holzschleifereiı auf dem An- 
wesen betrieben. 

1880 erwarb der Kaufmann E. Schneider 
das Anwesen, erhöhte die Wasserkraft und 
fabrizierte Lederpappen und Versandkartons; 
er starb 1897, weil er geisteskrank geworden. 
is 1902 führten Hayer, Beer und Junge die 
Fabrik weiter. Seit ı. Januar 1902 lautet die 
Firma Curt Roehrsche Papierfabrik, Arnsttorf 
im Riesengebirge. 

Ihr Inhaber, Curt Roehr, stellte die Holz- 
„toff- und Handpappen-Fabrikation ein und 
verfertigt auf einer Rundsiebpapiermaschine 
jährlich zirka 90 Waggon grau und farbig 
Schrenz sowie Maschinenpappen bis 450 g 
pro Quadratmeter Schwere. 

Auch von den nächsten vier Papier- 
miihlen, welche im 19. Jahrhundert noch 
arbeiteten, fehlen historische Daten, haupt- 
sächlich die Gründungszeit. Die Papiermuhle 
zu Petersdorf im Riesengebirge ist heute im 
Besitz der Firma Berger & Dittrich. 

Im gleichen Ort erstand 1852 eine Pa- 
pierfabrik, heutige Firma J. G. Enge. 

Die Papiermühle zu Giersdorf im Riesen- 
gebirge gehört heute einer Firma Seliger. 

Auf der Papiermühle Ullersdorf im Iser- 
gebirge war 1790 ein Papiermacher Rumler 
tätig; später hat sie ein Keferstein betrieben 
und danach in eine Strohpapierfabrik um- 
gewandelt. 

Sieben Kilometer von Grünberg bestand 
eine alte Papiermühle in Crampe. Aus der- 
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selben besitzt der Verfasser eine in Stampf- 
akten aufgefundene Originalrechnung; nach 
derselben verkaufte der Papiermacher Eduard 
Scholz 1831 1 Ries groß Kanzlei à 3 Taler 
10 Sgr., ı Ries klein Konzept a ı Taler 
10 Sgr., 12 Ballen Schrenz à 3 Taler 10 Sgr. 
Das grünlich gefärbte Papier dieser Rech- 
nung trägt nebenstehendes Wasserzeichen 
Nr. 26 mit dem Ortsnamen Grunberg. 


GRUENBERG 
Fig. 26. 


1861 soll diese Papiermühle ebenfalls in 
eine Papierfabrik umgewandelt worden sein. 

Die in obiger Tabelle für das Jahr 1741 
genannten 26 Papiermühlen bilden noch keine 
volle Statistik für das Gebiet der heutigen 
Provinz Schlesien; nächst diesen sind aus an- 
grenzenden Gebieten noch ermittelt worden: 

Eine Papiermühle bei Muskau in der 
Oberlausitz, welche 1732 gegründet sein soll. 
Auf ihrem Gebiete erstand eine Papierfabrik, 
als deren Besitzer, nach Güntters erstem 
Adreßbuch 1872, Emil Fischer, später Conrad 
Wiedemar genannt wird. 


Y N 


Fig. 27. 
Ueber eine Papiermühle in Wehrau, 
Oberlausitz, verdanken wir reichlicheres 


historisches Material den heutigen ‚‚Schles. 
Pappenfabriken, A CG" Diese Papiermühle 
lag unmittelbar am Ort, vom Wasser 'des 
Queis getrieben. Frühere Besitzer, vermut- 
lich auch Gründer, waren die Grafen zu 
Solms-Barutz. 


WEHRAU 
N 


Fig 28. 


Laut rfarrmatrikeln war mehr als zwan- 
zig Jahre eine Papiererfamilie Müller hier an- 
sässig, es sind nachgewiesen: ab 1730 Karl 
Heinrich Müller, Johann Adam Muller, Jo- 
hann Georg Müller, Maria Elisabeth Müller, 
und es ist bemerkenswert, dal} der erstere 
1744 als Erbbesitzer aufgezeichnet ist. Die 
genannten Grafen haben also ihre Papier- 
mühle an diese Familie scheinbar abgetreten. 
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1759—90 war ein Gottfried Reimann als 
Papiermeister tätig, nach 1800 treten sog. 
Pächter auf, von welchen ein Neidhardt nach- 
weisbar ist. 

Einige schöne weiße, gerippte Post- 
papiere aus dieser Papiermühle enthalten die 
nebenstehenden Wasserzeichen: 

Nr. 27 mit VN, vielleicht auf den eben- 
genannten Neidhardt zurückzuführen, 

Nr. 28 mit Zollern-Adler und Ortsnamen; 
der Buchstabe G in der untern Ecke des 
Bogens ist unbekannt. 

Alte Gebäude dieser Papiermühle sind 
nicht mehr vorhanden. Nach Güntters 
erstem Adreßbuch war auch an diesem Ort 
schon 1872 eine Papierfabrik in Betrieb. 


Die heutige Firma 
Schlesische Pappenfabriken Aktiengesell- 
schaft Wehrau bei Klitschdorf 
hat diese Papierfabrik 1888 nebst dazu ge- 
höriger großer Wasserkraft auf 50 Jahre in 
Pacht genommen und große Neubauten ge- 
schaffen. 

Herr Werkmeister Mattern dort, wel- 
chem wir die Einsendung alter Papiermuster 
verdanken, sandte ferner den Bericht seines 
Vaters, demzufolge die 1784 ebenfalls von 
einem Grafen Solms gegründete Papiermühle 
Klitschdorf der Papiermühle Wehrau gegen- 
über, jenseits des Queis lag. 

Spätere Besitzer derselben waren Rei- 
mann, Johann Scholz & Sohn, Kloß & Rum- 
ley. Nach einem Brand nach 1860 wurde sie 
nicht mehr aufgebaut. 

In der hier abgebildeten Papiermühle 
wurden Papier und Pappen hergestellt. 


Die preußische Verwaltung begünstigte 
die Errichtung neuer Papiermühlen: 

Mit Kabinettsorder vom Jahre 1748 for- 
dert Friedrich der Große seinen Mün- 
chow auf, noch mehr Papiermühlen ins 
Leben zu rufen, besonders auch zur Verferti- 
gung von feinem und festem Schreibpapier 
„nach holländischer und französischer Art“. 

Münchow erwiderte, Kollegien und Kanz- 
leien bedienten sich in Schlesien vielfach des 
inländischen Papiers, und Briefpapier werde 
ebensogut wie in Frankreich gemacht; aber 
es gebe in Frankreich mehr feine Lumpen! 
Friedrich der Große wollte einen hollän- 
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dischen Papiermacher berufen, doch mochte 
keiner nach Schlesien kommen. SchlieB- 
lich erhoben die alten Papiermacher wegen 
Schmalerung ihrer Lumpensammel-Distrikte 
Einspruch gegen Errichtung neuer Papier- 
mühlen und 1780 und go wurde verboten, 
Lumpen zu Zunder zu brennen und alte Leinen 
auf den Mist zu werfen. 

Ganz gewaltig war bis dahin die Zahl 
der Papiermühlen angewachsen; Fechner (s. 
o.) nennt deren 18 im Breslauer und 23 im 
Glogauer Departement, doch sind es in Wirk- 
lichkeit noch viel mehr gewesen; außer den 
schon beschriebenen Papiermühlen bestan- 
den noch solche im Breslauer Departement: 
zu Hundsfeld, Michelsdorf, Kr. Bolken- 
hain, Schmarse, Kr. Oels, Kreis Rosenberg 
besaß nicht 2, sondern 5, nämlich zu Knieja, 
Thanoskow,  Paulsdorf, Lorzendorf und 
Uschütz; Hutischkau, Kr. Ratibor, 3 im 
Kreis Bielau, 3 im Kreis Wartenberg, näm- 
lich in Königswille, Bukowine und die 1764 
von Grafen Heinrich Leopold von Reichen- 
bach zu Goschütz errichteten; im Kreise 
Neisse zu Amoldsdorf und eine 1777 bei 
Schönwalde von einem Papiermacher Sieber 
gegründete; im Glogauer Departement zu 
Sukau, dann eine 1743 in Barge von Ober- 
konsistorialrat Baron von Arnold gegriindete; 
in Herrendorf bei Sagan, 5 bei Hirschberg 
im Riesengebirge, eine derselben wurde 1788 
zu Hermsdorf am Kynast errichtet; die 
meisten hatte Kreis Lowenberg, namlich in 
Ullersdorf, Egelsdorf, Friedeberg, Antoni- 
wald; schon 1743 errichtete Graf Reder eine 
solche in Eulau bei Sprottau; 1790 griindete 
Bleichmeister Schmidt eine in Buschvorwerk 
bei Schmiedebeck. Auch Oberschlesien hatte 
zahlreiche Papiermühlen: 1754 gründete in 
Myslowitz der 80 jährige Graf Mierschowski, 
1756 in Zembowitz Herr von Wallhofen, 
1764 auf Tost Graf Posadowsky, 1779 in 
Slawentzitz die Fiirstin Sacken, endlich noch 
1792 in Polgsen, Kr. Wohlau, Graf Erdmann 
Gustav von Röder Papiermühlen. 

Am Ende des 18. Jahrhunderts wird die 
Zahl der in Papiermühlen Schlesiens beschäf- 
tigten Personen auf zirka 400 angegeben, und 
der Wert des erzeugten Papiers soll von rund 
50000 Talern 1786 nahezu auf das Doppelte 
anno 1800 gestiegen sein. 

Prämien zur Förderung des Hand- 
werks: 

1785 hatte die Regierung für jeden, der 
die Papiermacherei vorschriftsmäßig erlernte, 
eine Prämie von 25 Talern ausgesetzt (Staats- 
archiv Breslau). 

1791 erhielt Papiermacher Rüdiger in 
Schweidnitz 100 Taler Prämie für Herstel- 
lung von Papier aus Lindenbast. 

1797 Papiermacher Gielzewski in Eulau 
eine solche für Konstruktion einer Wasser- 
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presse, und 1806 schrieb die Regierung 
Prämien aus, von 
250 Taler für hervorragend schon her- 
gestelltes Kupferdruckpapier, 
150 Taler für Papier zu illuminierten 
Landkarten, 
100 Taler für Zeichnungspapier, 
was darauf hinweist, daß solche Papiersorten 
anderwärts eben doch in vorzüglicherer 
Qualität hergestellt wurden. 

Sogar nach Erfindung der Papier- 
maschine erfolgten immer noch verspätete 
Gründungen von Papiermühlen. 1802 und 
1806 sollen solche in Neumarkt errichtet wor- 
den sein. | 

1837 wurde eine Papiermühle zu Eich- 
berg, am Wasser des Bobers, angelegt; die- 
selbe ist 1872 als Maschinenpapierfabrik auf- 
geführt, soll nach Bericht des heutigen Be- 
sitzers überhaupt eine der ersten Papier. 
maschinen in Preußen in Betrieb gehabt 
haben. Merkwürdigerweise wurden in dieser 
Fabrik nach 1870 neben dem Maschinen- 
betrieb noch zwei Schöpfbütten aufgestellt, 
welche heute noch in Benutzung stehen. So- 


Les vieux moulins a papier de la Silésie. 


“ 2¢° partie. (Pour la 1° partie, voir le 
„Numero Special‘). 

Il est probable que la plus grande partie 
de la production des anciens moulins & pa- 
pier était vendue aux chancelleries. Les 
besoins en papier d'impression n'étaient pas 
encore bien grands et les fabricants de 
cartes, dont il a été maintes fois question, ne 
consommaient certainement pas de grandes 
quantités de papier. Beaucoup de papier allait 
en Pologne, en Russie et en Lithuanie, 
jusqu'au moment où un impôt sur cette 
matière vint clore ce débouché. Le premier 
journal silésien parut en 1683, mais sans 
amener non plus une consommation notable 
de papier. A l'avènement de Frédéric-le- 
Grand (1741), il existait déjà en Silésie 26 
moulins à papier, dont 4 ont été décrits dans 
le „Numero Spécial“. Il y a lieu de croire 
que ceux qui sont venus s'y ajouter ont vu 
le jour longtemps après la Guerre de Trente 
ans, mais on ne sait que très peu de chose de 
leur histoire et pour un grand nombre d’entre 
eux on ne sait rien du tout. 

En 1748, Frédéric-le-Grand invite à créer 
encore plus de moulins à papier, notamment 
pour la fabrication du papier fin et du papier 
à écrire ferme comme le papier hollandais 
et le papier français“. Toutefois, la grande 
difficulté consistait dans le rassemblement des 
chiffons et dans l'opposition faite par les 
anciens fabricants de papier à la création de 
nouveaux moulins. 
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mit ist in Schlesien das alte Handwerk noch 
nicht ausgestorben. 


Nach 1840 errichtete der letzte Breslauer 
Papierer Hartmann eine Papiermühle in 
Sacrau, Kreis Oels. Dieselbe wurde vom 
Juliusburger Wasser getrieben, bestand aber 
nicht lange und wurde später in eine Mahl- 
mühle umgewandelt. 


Wenn mit diesem zweiten Bericht nur 
spärliche Angaben über alte Papiermühlen 
gemacht werden konnten, hat das seinen 
Grund darin, daß eine große Anzahl aus- 
gesandter, auf die Forschung bezüglicher 
Fragebogen keine Beantwortung fand. Viel- 
leicht ist das Interesse für historische For- 
schungen in dieser Gegend weniger aus- 
geprägt, oder es mangelt an urkundlichem 
Material. 


Sicher wäre es eine dankbare Aufgabe, 
wenn Fachgenossen mittels fleißiger 
Lokalforschung eine große Anzahl 
schlesischer Büttenpapiere aus der 
Zeit von 1650—1850 ans Tageslicht fördern 
würden! 


Old Silesian Paper-Mills. 


II. 
(I. article see Special Number.) 


The greatest part of the products of these 
old paper-mills must have been dispatched to 
government offices. The demand for printing 
paper could not yet have been considerable, 
and the mentioned card makers certainly nee- 
ded no very large quantities of paper. Much 
of the paper went to Poland, Russia and Lit- 
tau, until these markets were closed owing to 
a paper tax being levied. 

The first Silesian newspaper appeared in 


1683, but did not probably create any consider- 


able demand for paper. On the accession of 
Frederick the Great (1741) there were in Si- 
lesia 26 paper-mills, four of which have al- 
ready been described in the Special Number. 
Those more recently added probably did not 
come into existence until long after the 30 
years’ war. Historical material relating to 
these mills is very scarce, and concerning 
many of them nothing whatever is known. 

In 1748 Frederick the Great occasioned 
still more paper-mills to be brought exist- 
ence, especially for making fine, strong writ- 
ing paper „after the Dutch and French style“. 
The main difficulties, however, were found to 
be in obtaining rags, and in the opposition by 
the old paper makers to the establishment of 
the new mills. 

At the end of the 18th century, the num- 
ber of persons engaged in the Silesian paper- 
mills is stated to be about 400, and in 1800 
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A la fin du 18e siécle, le nombre des 
personnes employées dans les moulins a pa- 
pier de la Silésie est indiqué comme s’élevant 
a environ 400 et la valeur du papier y fabriqué 
aurait atteint en 1800 une valeur de pres de 
100000 thalers. A la fin du 18e siècle, le 
gouvernement avait institué des primes 
pour tous ceux qui apprenaient la 
fabrication du papier conformément aux 
prescriptions, ainsi que pour la fabrication 
irréprochable de sortes de papier déterminces. 


Ueber das Eintragen von 


Das Wiederaufschließen des Zellstoffs im 
Mahlholländer oder im Bleichholländer ver- 
dient, zwecks rationeller Arbeit hierbei, 
einige Beachtung. Zunächst das Auflösen 
trockenen Zellstoffs, ungebleicht im Ganzstoff- 
hollander. Solchen, der in trockenen Tafeln, 
meist 88: 100 geliefert wird, trage man Tafel 
fur Tafel einzeln ein, sehr große reiße man in der 
Mitte nochmals durch. Hierdurch verteilt sich 
der Zellstoff rascher unter dem übrigen Stoff, 
schließt sich rascher und gleichmäßiger auf und 
schadet der Mahlgarnitur nicht, wie es z.B. der 
Fall ist, wenn gleich 3—4 Tafeln übereinander 
eingetragen werden, womöglich noch bei ge- 
senkter Walze, so daß diese oft mehrere Zenti- 
meter hoch aus den Lagern springt. Sehr zähen, 
festen und recht trockenen Zellstoff schließt 
man am besten, wenn es die Zeit und Um- 
stände gestatten, vorher unter Wasserzugabe 
im Kollergang auf, der sehr großen Leistung 
und kontinuierlichen Arbeit halber in großen 
Betrieben noch besser im Dietrich oder Wurster- 
Zerfasser größten Modells. Der Kollerstoff wird 
dann in Bütten indieHolländerwanne eingetragen. 
Bei größeren Entfernungen kann man auch einen 
Transportgurt nach der Verbrauchsstelle anlegen, 
oder Schienenwagen mit Kippbütten. Trockenen 
Zellstoff in Rollen trägt man in den Ganzstoff- 
holländer so ein, daß man ihn, sofern er nicht 
auch zuvor geknetet oder gekollert wird, vor- 
her nach Menge genau abwiegt und die Rolle 
dann in ein primitives Abrollgestell legt, indem 
man einen Eisenstab durchsteckt, so daß ein 
Abrollen der meist etwas flachgedrückten Rolle 
stattinden kann. Der Einträger reißt nun 
Stücken davon ab, und wirft diese, welche 
etwa !/a bis ı Quadratmeter groß sind, je nach 
Breite des Mahlgeschirres und Fassungsver- 
mögen des Holländers, in diesen. Es ist durch- 
aus zu untersagen, das eine Ende der Rolle 
unter die Mahlwalze zu führen, und die Rolle so 
in größeren Bahnen durch das Mahlgeschirr 
hineinziehen zu lassen. Die Walze läuft viel 
zu rasch, der Einträger kann die Bahn nicht 
so rasch trennen, und es ist schon manches 
Unglück dadurch geschehen, entweder, daß 
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the value of the paper so produced has been 
estimated at 100000 thalers. 

At the end of the 18th century certain 
bonuses were offered by the government to 
those who acquired the art of making paper, 
and also for the faultless manufacture of 
certain qualities of paper. 


Zellstoff und Holzschliff. 


die schwere Rolle im Gestell umfiel, oder die 
Walze hochsprang, die Lager dabei demolierte 
u.dgl.m. Trockener Zellstoff in Wickeln wird 
entweder aufgeklappt und vom Eintragtisch 
aus durch Zerreißen mit der Hand eingetragen, 


‘oder er wird, wie mitunter trockene Rollen, 


ebenfalls auf besonderen Zellstoffsagen, die 
mechanisch angetrieben werden, der Länge 
nach durchsägt, so daß man dann die Blätter 
einzeln und zum Beschicken bequem vor sich 
liegen hat. 

Das Authacken trockener Zellstoffwickel 
und Rollen mit dem Beil oder der Axt sollte 
ebenfalls verboten werden, einmal dauert das 
Spalten sehr lange, denn die dichte, wollige 
und trockene Masse wird von den Axtschlägen 
nur sehr schwer getrennt, zudem entstehen viele 
Schnippsel von Zellstoff, dre dann umherliegen; 
will man sie nicht vergeuden, müssen sie zu- 
sammengekehrt oder von Hand aufgelesen 
werden, wobei stets Schmutz mit in den Stoff 
kommt. Ferner ist dieses trockene Hackver- 
fahren hochgefährlich: einmal war ich Augen- 
zeuge, und zwei weitere Falle sind mir be- 
kannt, wo sich der Zuträger mit der Axt das 
Oberblatt des Fußes verletzte, was durch Ab- 
rutschen des Beiles an der Seite oder am Ende 
der Rolle sehr leicht vorkommt. 

Eher können nasse bezw. feucht angelieferte 
Rollen aufgehackt werden, dort greift das Beil 
wenigstens sofort, trotzdem ist auch dieses 
Verfahren hier gefährlich. Nasse Rollen legt 
man, wenn sie nıcht allzuschwer und groß sind, 
ebenfalls auf ein Abwickelgstell und trägt stücken- 
weise ein wie oben bei trockenem Zellstoft 
beschrieben. Man darf hiervon getrost etwas 
rascher eintragen, denn der noch nasse Zellstoff 
schließt sich rascher auf als trockener. Ebenso 
verfährt man mit nassen Zellstoffwickeln. Beide 
Formen kann man ebenfalls auf Sägen ähnlicher 
Bauart wie für die Trockentrennung aufschneiden, 
was auch hier den Vorgang beschleunigt. Be- 
sonders rasch kann man arbeiten, wenn man 
feuchten Zellstoff in Tafeln, Wickeln oder Rollen 
vorknetet oder kollert, solcher schließt sich dann 
ganz besonders rasch auf und verteilt sich gut 
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und gleichmäßig. — Wenn beim Beschicken des 
Holländers einmal ein plötzliches Stauen des 
Rundgangeseintritt, wasgewöhnlich dann eintritt, 
wenn trockener Zellstoff in Tafeln zu rasch hinein 
geworfen wurde, und wenn sich dann Pakete 
und Knäule solcher vor der Messerwalze stauen, 
so stoße man nicht mit dem Rührscheit nach 
und bugsiere nicht den Zellstoffbatzen durch 
gewaltsames Stoßen gegen die Einlaufstelle 
zwischen Walze und Grundwerk, sonst springen 
die Walzen hoch, und außerdem werden viele 
Holzfasern des Rührscheites von der Messerwalze 
losgerissen, die dann alsKnoten und Unreinheiten 
sich namentlich bei besseren Papieren sehr auf- 
fallig machen. Wenn sich solche Knäuel bilden, 
ziehe man sie mittels eines Zinkenhakens von 
der Stelle zurück und befördere den Klumpen 
zerkleinert, stückweise zwischen dieMahlgarnitur. 
DasRührscheit dient nur zum Anrühren, zu nichts 
anderem. In manchen Feinpapierfabriken werden 
dieselben am unteren Ende mit Kupferblech 
umkleidet. Bemerkt sei noch, daß auch vorher 
aufgeschlossener Zellstoff, also gekollerter oder 
gekneteter nur langsam eingetragen werden darf, 
niemals ist die ganze Bütte an einer Stelle 
gleich einzuschütten, es findet sonst eine un- 
gleiche Verteilung und Verfilzung mit den 
anderen Faserstofien statt, besonders dann, wenn 
der Zellstoff zuletzt eingetragen wird, und der 
Holländer nicht mehr lange damit läuft, wie 
dies bei manchenPapieren, auch Hadernpapieren, 


Charge dans la pile de la. pate chimique et 
de la pate mécanique. 


Toute simple que soit la charge des 
demi-pâtes dans la pile, elle réclame néan- 
moins quelque réflexion. La pâte chimique 
sous forme de cartons séchés peut être jetée 
feuille à feuille dans la pile. Les très grandes 
feuilles doivent être arrachées auparavant par 
le milieu. Il est dangereux de charger 3 à 
4 feuilles en une seule fois et recommandable 
de faire passer par un broyeur à meules ou 
un pétrisseur la pâte chimique très ferme et 
sèche. Quand on ne veut pas se servir du 
broyeur à meules ou du petrisseur, il faut 
procéder à la recharge au moyen de pâte 
chimique en bobines, en faisant passer à tra- 
vers la bobine une baguette de fer dont on 
place les extrémités sur un chevalet, de façon 
à pouvoir tirer la pâte de la bobine et à la 
déchirer en morceaux pour l'introduire dans 
la pile. On rejettera la manière de procéder 
consistant à conduire l’une des extrémités de 
la bobine sous le cylindre de la pile, afin que 
la bobine se déroule d'elle-même: il peut en 
résulter toutes sortes de désagréments. Un 
autre mode de charge de la pile à l’aide de 
bobines consiste à scier ces dernières dans 
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die erst länger vorgemahlen wurden, der Fall 
ist, denn die Zellstoffaser gibt dort oft erst die 
Zellstofffaser eigentliche Festigkeit. 

Auch beim Eintragen des ungebleichten 
Zellstoffes in die Bleichholländer findet man 
trockene aber nasse Tafeln, Rollen oder Wickel 
vor. Obgleich der Bleichholländer nicht mit 
einem Mahlwerk ausgerüstet ist, und auch ein 
weit größeres Fassungvermögen besitzt, muß 
auch hier gleichmäßig beschickt werden, damit 
der Stofftreiber, gewöhnlich nur ein hölzernes 
Flügelrad, nicht auf einmal zu viel Stoff vor die 
Schaufeln bekommt, so daß der Riemen her- 
unterfällt, und dann wieder nur die Flüssigkeit. 
Bei den Bleichholländern kann man dietrockenen 
Rollen einlaufen lassen, bis sie abgerollt sind; 
hier kann kein Schaden entstehen, nasse Bahnen 
reißen ohnehin meist dabei entzwei, und müssen 
in Stücken durch Zerreißen zugeteilt werden. 
Trockene Tafeln werden in rascher Reihenfolge, 
aber in regelmäßigem Tempo in die Bleich- 
flüßigkeit geworfen, nasse Wickel werden zerrissen 
und eingetragen. Auch beim Bleichen können die 
Trocken- und Feuchtsägen Anwendung finden. 
Im allgemeinen ist hier beim Eintragen auch 
Sorgfalt nötig, damit kein Ausschuß entsteht, 
kein Stoff zertreten wird und umkommt. Bleich- 
holländer miteingebautenSchraubentreibernsind 
ebenso behutsam zu beschicken wie Mahl- 
holländer, damit das Getriebe der Fördervor- 
richtung keinen Schaden erleidet. E.T. 


Charging the beather with chemical and 
mechanical wood pulp. 


Although the charging of half stuff into 
the breaking engine appears very simple, 
there are some points which require considera- 
tion. Cellulose in the form of dry pasteboard 
can be thrown into the engine sheet by sheet. 
Very large sheets should be previously torn 
into two pieces. It is dangerous to give three 
or four sheets at one time. Very dense and 
dry cellulose should be put through the edge- 
runner or pulper beforehand. When it is 
not desired to employ the edge-runner or 
pulping machine, the best way to feed dry 
cellulose in roll form is to thrust an iron rod 
through the middle of the roll, which is 
then placed on a stand so that the cellulose 
may be unrolled, torn into pieces and served 
into the breaking engine. It is not advisable 
to place one end of the roll under the 
grinding roll so that the cellulose unrolls 
itself, as all kinds of mischief can be caused 
in this way. Another manner of charging roll 
cellulose consists in specially constructed saws 
being used to cut the rolls up lengthwise. 
The chopping up of the rolls is dangerous 
and, especially in the case of dry cellulose, 
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le sens de la longueur en utilisant une scie 
construite spécialement dans ce but. Le dé- 
tachement à la hache de la pâte chimique 
en bobines est dangereux, parce que le per- 
sonnel de la pile peut se blesser facilement; 
surtout quand la pâte est sèche, la hache 
glisse facilement de celle-ci. Dans ce cas aussi 
il y a perte de pâte ou bien cette dernière 
est souillée. Quand la pâte s’amasse devant 
le cylindre à la charge de la pile, ce qui est 
occasionné d'habitude par de grandes pelotes 
de pâte, il ne faut pas pousser celles-ci entre 
le cylindre et la platine, mais les retirer pour 
les introduire de nouveau dans la pile après 
les avoir désagrégées. La pâte ayant traversé 
le broyeur à meules ou le pétrisseur ne doit 
pas être jetée en un seul endroit dans la pile, 
mais répartie plutôt sur une surface aussi 
grande que possible, sinon le mélange peut 
devenir facilement insuffisant si la pile ne 
marche plus que peu de temps après. Il 
faut y aller aussi avec précaution dans la 
charge de la pile blanchisseuse, notamment 
quand le mouvement de la pâte est obtenu 
par une hélice. 
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often results in injuries to the attendants, 
as a result of the axe gliding off the roll. 
À good amount of material is also éither 
lost or soiled by this process. If, when char- 
ging the engine, the material sticks fast in 
front of the roll, usually as a result of large 
lumps of material being present, it is not 
advisable to push these lumps in between 
the roll and bed plate; they should be pulled 
back and, after being reduced in size, again 
ted into the engine. Do not throw the material 
taken from the edge-runner or the pulper 
into one heap, but distribute it over as large 
a surface as possible, otherwise the mixing 
is not thorough enough, especially when the 
engine only runs for a short time afterwards. 
Care must also be taken when charging the 
bleaching engine, especially when the circu- 
lation of the stuff is caused by a propellor. 


Walzenpresse für Papier- und ähnliche 
Maschinen zur Erzeugung einer gleich- 
mässigen Papierbahn. 

D. R. P. Nr. 261987, Klasse 55d, Gruppe 20. 
Albert Koch in Düren, Rheinland. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 23. Oktober 
1912 ab. 


Patent- Ansprüche: 

1. . Walzenpresse für Papier- und ähnliche 
Maschinen zur Erzeugung einer gleichmäßigen Papier- 
bahn, dadurch gekennzeichnet, daß die Walzen an 
den Köpfen einen größeren Durchmesser aufweisen 
als an den zur Pressung bestimmten Teilen. 

2. Walzenpresse nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß auf den Köpfen der Walzen 
Verdickungsstücke aufgesetzt sind. 

3. Walzenpresse nach Patentansprruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Walzen an den Köpfen einen 
geringeren Durchmesser haben als an dem zur 
Pressung bestimmten Teile, und daß auf den dünneren 
Kopfteilen Erhöhungsstücke von verschiedener Größe 
befestigt werden. 

4, Walzenpresse nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Verdickungs- und Erhühungs- 
stücke an den Köpfen der Walzen auswechselbar 
sind. 

Bei den bekannten Walzenpressen für Papier 
pressen die Köpfe der Walzen bekanntlich oft zu 
stark. Sind die Walzen gut gewölbt (bombiert), so 
genügen sie wohl für eine bestimmte Papierdicke, 


will man aber wesentlich dicker oder dünner arbeiten, 
so treten die bekannten Schwierigkeiten in Form 
ungleichmäßiger Stärke und Glätte des Papiers und 
von ungleichmäßig dicken Rollköpfen auf. 


Q 


Fig. ı. 


Fig. 2. 


Fig. 3. 


+0 


Nach der Erfindung sollen diese Uebelstände da- 
durch vermieden werden, dab an den Walzenkopfen 
rundum verlaufende Erhöhungen angebracht wer- 
den. Die Erhöhungen sollen das Durchbiegen der 
Walzen beim Anpressen verhindern, wodurch ein 
stets gleichmäßiger Abstand des Walzenkorpers vom 
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Papier und ein gleichmäßiger Druck über die ganze 
Bahn gewahrt werden. 

Die Erhöhung an den Walzenköpfen kann da- 
durch erzielt werden, daß man den Walzen gleich 
bei der Herstellung an den Köpfen einen größeren 
Durchmesser gibt als an dem zur Pressung bestimm- 
ten Teile der Walze (Fig. 1). Auch kann an den 
Köpfen der Walze in irgendeiner Weise ein Ver- 
dickungsstück aufgelegt oder aufgesetzt werden 
(Fig. 2). Endlich können die Walzen an den Köpfen 
einen geringeren Durchmesser haben als an dem 
zur Pressung bestimmten Teile; in diesem Falle 
werden auf den dünneren Kopfteilen Erhöhungsstücke 
von verschiedener Größe befestigt (Fig. 3). 

Will man auf der gleichen Maschine ein wesent- 
lich stärkeres oder dünneres Papier arbeiten, so 
hat man bei den in Fig. 3 dargestellten Walzen 
nur die Ansatzstücke auszuwechseln, was sich in 
Zeit von einigen Minuten machen läßt. 

Es ist zu empfehlen, die Erhöhung der Walzen- 
köpfe stets etwas geringer als die jeweilig zu arbeitende 
Papierdicke zu wählen, damit die ganze Papierbahn 
einem Druck ausgesetzt werden kann, und damit man 
diesen Druck auch etwas verändern kann. 

Was die Verdickung der Walzenköpfe durch 
Aufsatzstiicke (Fig. 2 und 3) anbelangt, so bietet 
diese Anwendung sowohl technische als wirtschaft- 
liche Vorteile, denn die Herstellung derartiger Auf- 
satzstücke ist erheblich einfacher und billiger als 
die Herstellung tadellos bombierter Walzen. 


Cm 


Maschine zur Herstellung von Duplexpapier, 
bei welcher zwei getrennte Siebpa: tien 
übereinander angeordnet sind. 

D. R. P. Nr. 262034. Klasse 55d. Gruppe 22. 
Otto Günther in Greiz, Reuß. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 16. August 
1912 ab. 


Patent- Ansprüche: 


1. Maschine zur Herstellung von Duplexpapier, 
bei welcher zwei getrennte Siebpartien übereinander 
angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daß zwischen 
der Gautschwalze (1) der oberen Stebpartie (I) und 
der Gautschwalze (2) der unteren Siebpartie (II) 
eine gemeinsame Gautschwalze (3) angeordnet ist, 
welche die Stoffbahnen beider Siebpartien gleichzeitig 
an beide Gautschwalzen (1 und 2) mit gleichem 
Druck anpreßt und die vereinigten Papierbahnen 
selbsttätig auf den Naßfilz (6) überführt. 

2. Maschine nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Naßfilz (6) um die mitilere 
Gautschwalze (3) herumgelegt ist. 

3. Maschine nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die gemeinsame Gautschwalze (3) 
als geheizter Zylinder ausgebildet ist. 


Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her- 
stellung von Duplexpapier unter Benutzung zweier 
übereinlanderliegender, getrennter Siebpartien. Nach 
der Erfindung sind diese Siebpartien so übereinander 
angeordnet, daß zwischen der Gautschwalze der oberen 
Siebpartie und der Gautschwalze der unteren Sieb- 
partie eine gemeinsame Gautschwalze eingelegt wer- 
den kann, welche die Stoffbahnen an beide Gautsch- 
walzen gleichzeitig mit gleichem Druck anpreßt und 


die vereinigten Papierbahnen selbsttätig auf den NaB- 
filz überführt. 

Mit dieser Anordnung erzielt man den Vorteil, 
daß die obere Siebpartie vereinfacht ist und nicht 
so lang zu sein braucht wie bei solchen Ausführungen, 
wo das Sieb auf seinem Wege im spitzen Winkel um 
verschiedene Walzen herumläuft, so daß das Sieb 
außerordentlich stark in Anspruch genommen wird. 
Ferner ist wesentlich, daß die Gautschung außer- 
ordentlich gleichmäßig stattfindet, während bei den 
bisher bekannten Einrichtungen, wo jede Siebpartie 
eine besondere Gautschpresse besitzt, es sich ereig- 
nen kann, daß die schon gegautschte Stoffbahn der 
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oberen Siebpartie mit der ungegautschten der unteren 
Siebpartie eine Zeitlang zusammenläuft, ehe sie im 
vereinigten Zustande in die dahinter geschaltete 
Gautsche gelangt. Wesentlich ist demnach, daß die 
gemeinschaftliche Gautschwalze an der oberen und 
unteren Siebpartie mit gleichem Druck angepreßt 
werden kann. Man erspart demnach eine Walze 
und somit auch Kraft. Eine besondere Zuführung 
der Siebe zu den Gautschwalzen ist nicht erforderlich; 
infolgedessen spart man an Sieblänge, Siebverschleiß 
und Kraft. Indem die obere Gautschwalze mit ihrem 
Manchon in Fortfall kommt, werden die Siebe ge- 
schont und das Kleben der Stoffbahn an der oberen 
Gautschwalze wird vermieden. 

Mit dieser Anordnung kann man nicht nur 
Duplexpapiere erzeugen, sondern man erreicht auch 
den Vorteil, daß man die Siebpartien auch für ge- 
wöhnliches Papier benutzen und die Papiermaschine 
auf das äußerste ausnutzen kann, indem man die eine 
Siebpartie ausschaltet, z. B. in dem Falle, wenn ein 
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neues Sieb eingezogen werden soll, so daß die 
Maschine ohne den Stillstand weiter arbeiten kann. 
Außerdem hat die Maschine noch den Vorteil, daß 
man auch bei dicken Kartons mit beiden Sieben schnel- 
ler arbeiten kann, um größere Mengen zu erzielen. 

Gleichzeitig kann die mittlere Gautschwalze als 
geheizter Zylinder ausgebildet werden, so daß bei ver- 
schiedenen Stoffen noch schneller gearbeitet werden 
kann. Die Abnahme der Stoffbahn aus dem Naßfılz 
kann selbsttätig oder von Hand vorgenommen werden. 

In der Zeichnung sind verschiedene Ausführungs- 
beispiele der Siebpartie mit verschiedenen Arten der 
Abnahme dargestellt. Die beiden Siebpartien I und 
Il sınd übereinander angeordnet. Zwischen den 
Gautschwalzen ı und 2 befindet sich gemäß der Er- 
findung eine mittlere, nachstellbare Gautschwalze 3, 
welche gleichzeitig auf beide Siebe drückt und die 
Stoffbahn von der oberen Siebpartie I nach der 
unteren Siebpartie II überführt. Die Abnahme der 
Stoffbahn durch den Naßfilz 6 geschieht nach Fig. ı 
selbsttätig, indem die Duplexpapierbahn zwischen der 
Gautschwalze 3 und einer Abgautschwalze 5 noch ein- 
mal zusammengautscht und gleichzeitig nach der 
ersten Naßpresse übergeführt wird. 

Nach Fig. 2 ist der NaBfilz 6 durch beide PreB- 
stellen geführt und um die Gautschwalze 3 herum- 
gelegt. Dadurch erzielt man den Vorteil, daß die 
Papierbahn an der oberen Gautschstelle nicht mehr 
durch das Sieb, sondern durch den Filz entwässert 
wird, wodurch die Siebmarkierung zum Verschwinden 
gebracht wird. Man kann infolgedessen die Stoff- 
bahn an den beiden Gautschstellen stärker entwässern, 
was insbesondere für dünne Papiere von Vorteil ist. 

Nach Fig. 3 soll das Papier von Hand auf den 
NaBfilz übergeführt werden. Dargestellt ist die Ueber- 
führung von Hand von der ersten Siebpartie und die 
selbsttätige Ueberführung an der unteren Siebpartie. 
Die strichpunktierte Stellung zeigt an, daß auch von 
der unteren Siebpartie die Ueberführung auf den 
NaBfilz von Hand geschehen kann. Auf diese Weise 
werden die beiden Papierbahnen in Pfeilrichtung an 
die erste Naßpresse 4 geführt und dort vereinigt, 
anstatt an der Gautschstelle der unteren Siebpartie. 


Technische Auskünfte 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais Anoslecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussi en langues ded in the foreign language. 
étrangères. 


Kollergang oder Zerfaserer. 


Antwort III auf Frage Nr. 815. Der ausführ- 
lichen Antwort I in Nr. 30 des ,,Papicrfabrikant" kann 
ich nur beipflichten, erlaube mir aber noch folgendes 
ergänzend zu bemerken: Auf meiner jetzigen Reise 
in Skandinavien hatte ich Gelegenheit Papierfabri- 
ken zu besuchen, welche ihre Kollergänge teils be- 
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seitigt, teils in Ruhestand versetzt hatten. Ob nun 
der Grund in veralteter Konstruktion, Raummangel 
usw. zu suchen ist, ist ja gleichgültig. Tatsache 
ist aber auch, daß ich in einer Kraftpapierfabrik 
den Zerfaserer ausgeschaltet fand, und an seiner 
Stelle zwei Kollergange die gleiche Leistung bei 
weniger Kraftbedarf verrichteten. Als ganz vorzüg- 
lich erwies sich auch der Kollergang für das Auflösen 
von Zellulose und Holzschliff. Die zu kollernde 
Masse wurde aus einem mit Wasser gefüllten, auch 
durch Dampf erwärmbaren Behälter genommen und 
dem Kollergang zugeteilt. Der Kollergang arbeitete 
mit offener Türe, so daB kontinuirlich die gekollerte 
Masse auf einen Stoffgurt fiel, von wo sie durch 
einen Elevator in einen Raum oberhalb der Hol- 
lander befördert wurde, um von da nach Belieben 
aus konisch verlaufenden Trichtern in die Hollan- 
der gegeben werden zu können. Papiermacher. 
Antwort IV auf Frage Nr. 815. Die vorzügliche 
Arbeit der Zerfaserungsmaschinen ist absolut nicht zu 
bestreiten. Sie leisten bei aufmerksamer, sachgemäßer 
Bedienung, und sofern sie an den richtigen Piatz ge- 
stellt sind, Hervorragendes, wie dies in Antwort I auf 
Frage 815 auch gewürdigt worden ist. Tatsache aber 
ist, daß bei gewissen Papiersorten, so bei ganz harten 
oder mit vielen Unreinigkeiten vermischten Papier- 
abfällen, wozu besonders Bindfäden und Hadern- 
stücke gehören, welche die größten Feinde aller 
Knetmaschinen sind, die Leistungsfähigkeit des moder- 
nen Kollerganges mit Schabern von keiner Knet- 
maschine erreicht wird und für diesen Fall auch 
heute noch der Kollergang unentbehrlich ist. Aller- 
dings muß man die Kollergangsarbeit richtig ver- 
stehen. So arbeiten sich z. B. Abfälle von geklebten 
Kartons vorteilhaft nur im Kollergang, da die Segmente 
der Knettrommel, wenn sie mit Kleister in Berührung 
kommen, nicht mehr gut transportieren. Hier kommit 
eben das wichtigste Moment der Zerfaserungsarbeit 
ım Kollergang, schnell und vollkommen zu wirken, zur 
Geltung, nämlich die bei jeder Kollerung sich wieder- 
holende Ablösung und Auflockerung der gepreßten 
Stoffbahn. Selbst bei wiederholter Zerfaserungs- 
prozedur wird der Kneter bet manchen Sorten eine 
ebenbürtige Leistung des Kollerganges unter sonst 
gleichen Verhältnissen nicht erreichen. Der Koller- 
stoff hat auch noch den weiteren Vorteil, daß dieser 
sich bedeutend leichter bleichen läßt. Beim Kollern 
werden nämlich die Substanzen aus dem Innern der 
Fasern verdrängt, so daß die Bleichflüssigkeit besser ın 
die Fasern eindringen kann. Da man hierbei mit 
weniger Chlorkalk einen guten Erfolg erzielt, so ist 
nicht nur die Faser den schädlichen Angriffen des- 
selben weniger unterworfen, sondern man spart auch 
bis zu 6 Prozent an Chlorkalk. H.N. 


Cat 


Temperatur der SO,-Gase bei Schwefelofen- 
betrieb. 

Antwort IV auf Frage Nr. 816. Die Tempe- 
ratur der gekühlten SO,-Gase vor Eintritt in den 
Turm ist sowohl bei Schwefelofen- wie auch Kies- 
ofenbetrieb in den einzelnen Werken sehr verschieden 
und bewegt sich zwischen zirka + 20 bis 60° Celsius. 
Höhere Temperaturen sollten auf alle Fälle vermieden 
werden, da sonst mit der Zeit die Türme leiden. Beı 
Anlagen, wo die teuere alte Luftkühlung aus GuB- 
oder Steinzeugrohren noch als altes Uebel an den 
Türmen verwendet wird, ist die Kühlung ganz von der 
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Temperatur der Außenluft abhängig und unterliegt oft 
recht großen Schwankungen, welche sich dann be- 
sonders hinsichtlich des Kalkgehaltes der Lauge un- 
angenehm bemerkbar machen. Bekanntlich geht die 
Absorption in den Türmen um so schneller vor sich, 
je größer die Abkühlung ist, und deshalb sollte man 
auf eine gute Abkühlung halten, um ganz sicher zu 
sein, daß ein Fortgehen nicht absorbierter Gase aus- 
geschlossen ist. Die Temperatur sollte höchstens 
+ 35° Celsius haben und gibt es ja heute vorzügliche 
neue Kiihlapparate, mit denen man dies sehr gut er- 
reicht. Z. 
Sex 


Kohlenverbrauch für 100 kg Zellstoff 
oder Papier. 


Antwort III auf Frage Nr. 817. Frage 2 kann 
dahin beantwortet werden, daß man gewöhnlich bei 
moderner Einrichtung und bei reinem Dampfbetrieb 
auf 1 kg Zellstoffpapier 1/, kg Kohle rechnet. Bei 
älteren Einrichtungen rechnet man gewöhnlich auf 
ı kg Papier ı kg Kohlen höherer Qualität. Aus vor- 
stehender Differenz ist ersichtlich, wie wichtig es 
ist, stets auf die höchste Wirtschaftlichkeit der Ein- 
richtung zu sehen und nie vor den Kosten der Er- 
neuerung zurückzuschrecken. Fabriksdirektor. 

Antwort IV auf Frage Nr. 817. In der An- 
nahme, daß Sie den Zellstoff auf der Maschine 
trocken aufarbeiten, d. h. durch eine moderne Trocken- 
partie trocknen, alle Wärmequellen voll ausnützen, 
wie dies leider bis heute noch nicht oder nur selten 
geschieht, so sollten Sie bei Verwendung von Kohle 
mit 5700 WE. nicht mehr als 65—75 Kilo Kohle pro 
100 Kilo lufttr. Zellstoff verbrauchen, bei einer aus- 


gesprochenen Zellstoffpapierfabrik (Zellstoff natürlich 
nicht getrocknet) 75—85 Kilo pro too Kilo, bei 
einer Anlage 1/3 Zellstoff, 12 Papierfabrik mit 
Bleicherei, wobei ich annehme, daß der Zellstoff 
zur Hälfte getrocknet und verkauft wird: 80—90 Kilo 
pro 100 Kilo. Z. 


Mindergewicht einer gelieferten Maschine. 


Frage Nr. 13. 
einer österreichischen Maschinenfabrik ein 
Pappensatinierwerk, welches laut Offerte der betreffen- 


Ich bezog in diesem Jahre von 
ncues 


den Fabrik etwa 4000 kg wiegen sollte. Nun wiegt 
dasselbe jedoch nur etwa 2700 kg, und die betreffende 
Fabrik führt das Mindergewicht auf die Hohlguß- 
ständer der Maschine zurück, welche je 280 kg 
wiegen. Zur gefl. Richtschnur diene, daß die Dimen- 
sionen der beiden Walzen, welche aus Königsbronner 
Stahlguß bestehen, 280 mm Durchmesser bei 1100 mm 
Länge haben, je 650 kg wiegen und zwecks ihrer 
Heizung durchbohrt sind. Die Maschine ist jedoch 
sonst tadellos und sauber ausgeführt und erfüllt ganz 
ihren Zweck. Ich bitte nun die Herren Kollegen 
um gefl. Bekanntgabe der Ansichten, ob ein so großes 
Gewichtsmanko bei einer solchen Maschine zulässig 
ist, und ob die Gestelle bei obigem Gewicht genügend 
stark gehalten sind? Meiner Ansicht nach überschreitet 
das Gewichtsmanko von etwa 30 Prozent die übliche 
Gewichtstoleranz und wäre wohl ein entsprechender 
PreisnachlaB am Platze. 


Auslands-Rundschau. 


In den Vereinigten Staaten von 
Amerika steht die neue Tarifvorlage noch 
immer im Vordergrunde des Interesses, und 
es werden von verschiedenen Industrien 
eifrige Anstrengungen gemacht, um in letzter 
Stunde womöglich noch günstigere Tarif- 
sätze zu erlangen, als sie die Tarifvorlage 
in sich birgt. Auch die Papierfabrikation 
der Vereinigten Staaten, die ja im neuen 
Zolltarif bei einigen Positionen nicht gerade 
günstig abschneidet, hat sich eifrig gerührt, 
es scheint aber, als ob in dem Kampfe doch 
die papierverbrauchenden Industrien den Sieg 
behalten und die verschiedenen Zollherab- 
setzungen und Zollbeseitigungen Gesetz wer- 
den sollen. Die Entscheidung über: das 
Schicksal der Vorlage liegt gegenwärtig beim 
Senat, wo dieselbe eingehend erörtert werden 
wird, um dann noch von einem aus Ver- 
tretern des Senats und des Repräsentanten- 
hauses zusammengesetzten Konferenzkomitee 


Punkt für Punkt durchberaten zu werden. 


Die vom Konferenzkomitee beschlossene end- 
gültige Fassung wird dann vom Präsidenten 
unterschrieben. Es gilt als ziemlich sicher, 
daß die Tarifvorlage vom Senat angenommen 
wird, der übrigens noch vielfache Tarıfermäßi- 
gungen vorgenommen und die schlimmsten 
Auswüchse der neuen Ausführungsbestimmun- 
gen gestrichen hat, wie dem Handelsvertrags- 
verein mitgeteilt wurde. 

Am bedeutsamsten ist die- Streichung: 

I. des amerikanischen Flaggenzolls zu- 
gunsten der amerikanischen Schiffahrt 
ın Höhe von 5 Prozent, 

2. der für die „gehörig beglaubigten“ 
Beamten der Vereinigten Staaten vor- 
gesehenen Ermächtigung, im Streit- 
falle Einsicht in alle Bücher und Doku- 
mente der Exporteure und Importeure 
zu verlangen, 

3. schließlich der Dumping-Klausel. 

Nun hat der Senat hierfür aber leider 

einige neue Vorschriften beschlossen, die für 


962 


den Einfuhrhandel ebenfalls recht unan- 
genehm werden können und die außerdem 
im Gegensatz zum Geiste der Wilsonschen 
Tarifreform stehen. 


Vor allem ist, wenn auch in abgeschwäch- 
ter Form, eine der schlimmsten Bestimmun- 
gen des Payne-Aldrich-Tarıfs erneuert wor- 
den, nämlich die Bestimmung, daß die Zoll- 
sätze für einzelne Waren aufgehoben und 
geändert werden können, wenn ein Land 
Waren aus den Vereinigten Staaten irgend- 
eine Beschränkung, durch Zollsätze, son- 
stige Abgaben, ‘Einfuhrverordnungen usw. 
auferlegt, die nach der Ansicht der Vereinig- 
ten Staaten eine ungehörige oder unbillige 
Differenzierung der Produkte derselben be- 
deutet. 

Das amerikanische Schatzamt hat jetzt 
der Entscheidung des Zollgerichtes, daß die 
europäischen Länder zur zollfreien Einfuhr 
von Holzstoff, Zellstoff und billigem Druck- 
papier berechtigt sind, zugestimmt und be- 
kanntgegeben, daß die europäischen Staaten 
unter der Meistbegünstigungsklausel der Han- 
delsverträge Ansprüche auf die zollfreie Ein- 
fuhr von Druckpapier usw. hätten, die Ent- 
scheidung werde aber zunächst nur auf 
Deutschland, Oesterreich-Ungarn und Nor- 
wegen Anwendung finden. Auf russisches 
Druckpapier findet die Entscheidung des 
Zollgerichts aber keine Anwendung, da der 
Handelsvertrag zwischen Rußland und den 
Vereinigten Staaten gekündigt ist. 


Obgleich also auch diese Entscheidung 
für Deutschland günstig ausgefallen ist, darf 
man sich von dem Inkrafttreten des neuen 
Zolltarifs keine allzu großen Hoffnungen 
machen. Abgesehen davon, daß die Mei- 
nungen über den Vorteil der Meistigungs- 
verträge geteilt sind, werden die Zollermäßi- 
gungen des neuen Tarifs von so vielen er- 
schwerenden Ausführungsbestimmungen be- 
gleitet sein, daß der durch die ersteren ge- 
schaffene Nutzen wieder aufgehoben wer- 
den wird. 


Den Hauptvorteil wird Kanada durch 
den neuen Zolltarif haben, und hat ihn schon 
gehabt. Seit die Vereinigten Staaten Kanada 
freiwillig die zollfreie Einfuhr von Holzstoff, 
Zellulose und billigem Druckpapier einräum- 
ten, ist die Druckpapierausfuhr Kanadas 
ganz bedeutend gestiegen, während die Holz- 
stoffausfuhr abgenommen hat. Die ent- 
sprechenden Zahlen für die beiden letzten 


Jahre waren: 
1912 1911 
865 533 Doll. 


Druckpapier . 653 162 Doll. 
Holzstoff . 417320 » 542836 > 
1282853 Doll. 1195998 Doll. 


Diese Zunahme der Ausfuhr von Druck- 
papier war aber gleichbedeutend mit einer 
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entsprechenden Produktionserhöhung, die 
immer weiter fortgeschritten ist und noch an- 
dauert. Kanada hat mit seiner bisherigen 
Politik erreicht, was es seit Jahren anstrebte, 
eine mächtige Druckpapierindustrie ist in den 
einzelnen Provinzen entstanden und noch in 
der Erweiterung begriffen, und es wird immer 
mehr dahin kommen, daß das ın Kanada 
wachsende Holz im Lande selbst zu Druck- 
papier verarbeitet wird, die Arbeitslöhne und 
der Gewinn, der bei der Verwandlung des 
Holzes zu Papierstoff und des letzteren er- 
zielt wird, kommen also Kanada selbst zu- 
gute. Das ist genau das, was von kanadischen 
Interessenten und Politikern seit Jahren an- 
gestrebt wurde, und daß damit eine rasche 
Erschließung des Landes und eine Bevöl- 
kerungszunahme Hand in Hand geht, ist 
selbstverständlich. 


Unter diesen Umständen kann man es 
begreiflich finden, daß die Regierung von 
Quebeck vier Papierfabriken gestattet hart, 
Holz aus Kronwäldern auszuführen, was sonst 
verboten ist. Hierdurch erlangen die be- 
treffenden Papierfabriken das Recht, ihr 
Druckpapier zollfrei in die Vereinigten Staaten 
einzuführen, und das ist der Zweck der ganzen 
MaBregel, denn, wie auch schon früher be- 
merkt, liegt es gar nicht in der Absicht der 
vier Papierfabriken, Holz auszuführen. Und 
es ıst ziemlich sicher, daß auch noch andere 
Papierfabriken, die sich in Kanada nieder- 
zulassen gedenken, das gleiche Recht erhal- 
ten, da es an und für sich das Prinzip der 
Kanadischen Regierung ist, die Papier- 
fabriken zu ermutigen, nach Kanada zu 
kommen. 


Seit einigen Wochen macht sich in den 
Vereinigten Staaten ziemliche Trockenheit be- 
merkbar, während vorher, wie in Kanada, 
andauernd sehr günstige Wasserverhaltnisse 
herrschten, die eine sehr reichliche Holzstoff- 
produktion ermöglichten und zur Ansamm- 
lung großer Vorräte führten. Die Holzstoff- 
preise haben infolgedessen wieder etwas an- 
gezogen und die Holzschleifer scheinen recht 
zu behalten, die die Trockenheit voraussag- 
ten und die Ueberproduktion gern auf Lager 
nahmen, in der sicheren Erwartung, die Vor- 
räte seinerzeit zu guten Preisen loszuwerden. 
Im Zellstoffgeschäft verhalten sich Produ- 
zenten und Importeure, wie auch Verbraucher 
zurückhaltend, da die ersteren auf ihren 
Preisen beharren und die letzteren billiger 
anzukommen hoffen. Die Ungewißheit über 
den Zolltarif hat des Papiergeschäft in den 
Vereinigten Staaten etwas ungünstig beein- 
flußt. Hierzu kommt jetzt die übliche som- 
merliche Geschaftstille, so daß die Lage des 
Papiergeschäftes, wenn auch nicht ungünstig, 
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Während der Monate Juli-Mai stellte sich 
in den letzten Jahren die Einfuhr von Holz- 
stoff und Zellstoff folgendermaßen: 


Juli-Mai 1911-12 1912-13 
Holzstoff, frei 2 651 444 Doll 2527 413 Doll. 
» verzollt 620 486 » 298077 >» 

Zellstoff (kanadische): 

Ungebleicht, frei . 432419 » 860 881 > 

Gebleicht, verzollt . 331 342 » 278 195 » 
Zellstoff (alle andern): 

Ungebleicht, verzollt. 6087 119 » 7915485 » 

Gebleicht, verzollt 2929438 » 3322107 » 


Insgesamt 13 052 247 Doll. 15 102 158 Doll. 

In den Vereinigten Staaten wird auch 
auf wirtschaftlichem Gebiete viel experimen- 
tiert. Nachdem man es in verschiedenen 
Fabriken mit dem achtstündigen Arbeitstag 
versucht hat und zu sehr verschiedenen Resul- 
taten gelangt ist, haben einige Papier- und 
Pappenfabriken jetzt begonnen, nur fünf Tage 
statt sechs in der Woche zu arbeiten. Nach- 
dem die Lafayette Paper Co. in Lafayette 
(Ind) und die Richardson Paper Co. in 
Lockland (Ohio) die fünftägige Arbeitszeit in 
der 
haben, hat auch die Fose Paper Co. in Lock- 
land (Ohio) den Versuch aufgenommen und 
auch die John Strange Paper Co. in Menashe 
(Wisc.), die zum größten Teil Pappen her- 
stellt, hat sich für das neue System 
schieden. Bei demselben soll natürlich der 
Wochenlohn der Arbeiter nicht verkürzt wer- 
den und man hofft, den Ausfall der Produk- 
tion durch die sorgfältigere Arbeit wieder 
wett zu machen, die durch die größere Frische 
und Willigkeit der Arbeiter gewährleistet 
werde. Da die Pappenfabriken in den Ver- 
einigten Staaten immer noch durch Ueber- 
produktion zu leiden haben, mögen die Vor- 
aussetzungen für ein günstiges Resultat des 
Versuches wenigstens vorläufig größer sein 
als unter normalen Verhältnissen; jedenfalls 
sind weitere Ergebnisse abzuwarten. 

Die Produktion, Verarbeitung und Aus- 
fuhr von Papierholz ergab in den letzten 
zwei Jahren folgende Zahlen: 


1912 1911 
Cords Doll. Cords Doll. 
Produktion 1846910 11911415 1520227 9678616 
Verarbeitung 866042 5215 «82 672 228 4338 024 
Export . . 98.868 6695833 847939 5 340 592 


Im Jahre 1911 verarbeitete Kanada nur 
44,2 Prozent seines Papierholzes, im Jahre 
1912 aber schon 46,9 Prozent. Für das aus- 
gefuhrte Holz wurden 6,82 Dollar pro cord 
bezahlt oder im ganzen 6695 833 Dollar. 
Ware das ausgefiihrte Papierholz in Kanada 
in Papierstoff verwandelt worden, hatte man 
773140 Tonnen Stoff daraus erhalten. Der 
Durchschnittspreis für die Tonne exportier- 
ten Papierstoffes im Jahre 1912 war 17,10 
Dollar, was 13220684 Dollar ergibt. 
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Diese Zahlen bestätigen das oben Ge- 
sagte und lassen die Politik Kanadas als sehr 
richtig erscheinen. Eine weit höhere Summe 
erhält man natürlich, wenn man den Wert 
des ausgeführten Holzes nach dem Druck- 
papierpreis berechnet. 

Die englische Papierfabrikation ar- 
beitet wohl gegenwärtig am günstigsten im 
Vergleich mit der der anderen Länder. Noch 
weit vorteilhafter würde aber ihre Lage sein, 
wenn sie nicht immer wieder durch Arbeiter- 
bewegungen und Streiks beunruhigt würde. 
Die Streiks der Transport- und Kohlenarbeiter 
haben wiederholt lähmend auf die englische 
Papierfabrikation eingewirkt, und in letzter 
Zeit sind sogar einige Papierfabriken direkt 
durch Streiks betroffen worden. In einem 
Fall wurde der Streik von der National Union 
of Paper Mill Workers in Szene gesetzt, als 
ein Versuchsstreik dafür, daß eine Verringe- 
rung der Arbeitszeit keine Verminderung der 
Löhne nach sich ziehen dürfe. In einem an- 
dern Streik, der ın den der Firma Peter 
Dixon and Sons, Ltd., gehörenden Grimsby 
Paper Mills ausbrach, war die Ursache, daß 
sich die Arbeiter einer andern Organisation 
angeschlossen hatten und außergewöhnliche 
Forderungen stellten. Gerade der Besitzer der 
betreffenden Papierfabrik erkennt aber das 
Recht der Arbeiter zur Organisation an und 
kommt ihren Forderungen in weitgehendster 
Weise entgegen, die geforderten außerordent- 
lich hohen Löhne konnte er aber nicht be- 
willigen, und so verlief dieser Streik erfolg- 
los infolge des Mangels an Streikunter- 
stützung. 

Im ersten Halbjahr 1913 betrug die Ein- 
fuhr von Papier nach England 3 686 633 Pfd. 
Sterling, was gegen die entsprechende Zeit 
des Vorjahres eine Zunahme um 381 706 Pfd. 
Sterling bedeutet, während die Ausfuhr, die 
1888 826 Pfund Sterling betrug, um 197 484 
Pfund Sterling gestiegen ist. 

Bemerkenswert bei der Einfuhr ıst, daß 
die Druck- und Schreibpapiereinfuhr der Ver- 
einigten Staaten andauernd abnimmt und im 
ersten Halbjahr 1913 gegen 1912 um 16816 
Pfund Sterling zurückgegangen ist, während 
die Einfuhr der britischen Besitzungen erheb- 
lich zunimmt, was hauptsächlich auf Rech- 
nung der Einfuhr von Neu-Fundland zu 
setzen ist. 

Die Einfuhr von Holzstoff und Zellstoff 
stellte sich in den Monaten Januar-Juni fol- 
gendermaßen: 


Januar-Juni 1912 1913 1912 1913 
Tonnen Tonnen Lstr. Lstr. 

Holzstoff 166 362 177657 1261696 1427857 

Zellstoff . 192 020 25477! 461 121 592 089 


Diese Zahlen sprechen auch für einen 
guten Geschäftsgang der englischen Papier- 
fabriken. 
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Papiermachertage in Dresden. 
Protokoll über die 32. Genossenschaftsversammlung der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Geschehen Mittwoch, d. 18. Juni 1913, nachm. I Uhr, in Dresden, Kg]. Belvedere (Brühlsche Terrasse). 


(Fortsetzung aus Heft 31.) 


8. Uebertragung von Aufgaben auf den 
Geschäftsführer. 

Der Geschäftsführer teilt mit, daß das 
Reichs-Versicherungsamt die Berufsgenossen- 
schaften durch Rundschreiben aufgefordert habe, 
ihre Beschlüsse betreffend die Uebertragung von 
Aufgaben auf die Geschäftsführer entsprechend 
den Bestimmungen der Reichs-Versicherungs- 
ordnung und der neuen Satzung za ändern. 
Demgemäß schlage der Vorstand vor, an Stelle 
des Beschlusses vom 17. Juni 1904 folgenden 
neuen Beschluß zu fassen: 


Aus $ 3 der Bestimmungen des Reichsver- 
sicherungsamts: 
Die Uebertragung der im Fol- 
genden näher bezeichneten Ver- 
waltungsgeschäfte erfolgt auf 
Widerruf. 

Aus § 4: Leitung des inneren Geschäfts- 
ganges, Annahme und Oeffnung 
der eingehenden Briefe und Pakete 
mit Ausnahme der an den Vor- 
sitzenden der Genossenschaft per- 
sönlich gerichteten amtlichen 
Briefe. Absendung der aus- 
gehenden Post. 

Aus $ 5: Vorbereitung aller Verwaltungs- 
geschafte; ausgenommen der Ab- 
schluß von Verträgen mit Dritten 
und die Verfügung über das Ver- 
mögen der Genossenschaft. 

Aus § 6: Ersatzleistung aus Unfallrenten an 
Krankenkassen, Armenverbände 
usw, 

Aus $ It: Inanspruchnahme ‘der Behörden 
und Organe der Versicherungs- 
träger zwecks Rechtshilfe und 
Gewährung solcher, abgesehen von 
dem Verkehr mit dem Reichs- 
Versicherungsamt, den Landes- 
versicherungsämtern und den 
obersten Verwaltungsbehordendes 
Reichs und der Bundesstaaten. 

Aus $ 12: Abschluß von Verträgen über die 
Lieferung von Schreibgerät sowie 
von Arbeiten oder Sachen zur 
Instandhaltung der Geschäfts- 
räume und der Einrichtungsgegen- 
stände der Berufsgenossenschaft, 
sofern es sich nicht um wieder- 
kehrende Leistungen handelt. 

Aus $ 15 Ermächtigung zu Ausgaben, die 

und $ 17: im Haushaltsplane vorgesehen sind 
oder für die durch Entscheidung 
der Genossenschaft oder einer 
zuständigen Behörde die Zahlungs- 
pflicht der Genossenschaft besteht 
vorbehaltlich der allmonatlich ein- 


Aus § 18: 


Kë 
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Aus § 16: 


zuholenden endgiiltigen Zeichnung 
der Belege durch den Vorsitzenden. 
Soweit nach § 20 der Satzung zur 
Verfügung über Bank- und Spar- 
kassen- oder Postscheckkonten 
der Genossenschaft dieMitwirkung 
mehrerer Vorstandsmitglieder er- 
forderlich ist, ist der Geschäfts- 
führer befugt, über die Konten 
bei der Reichsbank, bei der König- 
lichen Seehandlung, bei der Be- 
zirkssparkasse Mainz und bei dem 
Postscheckamt an die Stelle eines 
Vorstandsmitgliedes zu treten. 
Zu Ueberweisungen von dem 
Postscheckkonto der Genossen- 
schaft auf deren Konto bei der 
Reichsbank und bei der König- 
lichen Seehandlung, ferner von 
dem Reichsbankkonto der Ge- 
nossenschaft auf deren Konto bei 
der Königlichen Seehandlungistder 
Geschäftsführer allein berechtigt. 
Die Geschäftsführer sollen ihre 
"Unterschrift mit der Beifügung 
„Die Geschäftsführung“ versehen. 


Der neue Beschluß stimmt mit dem früheren 
bezüglich der Bestimmungen zu §§ 3—12 überein; 
die Bestimmungen zu §§ 15—-17 sind neu. 
Die Versammlung beschließt dem Vor- 
schlage des Vorstandes entsprechend. 

9. Niederschlagung zuvielgezahlter 


Rentenbeträge. 
Es handelt sich um E Fälle: 
Weger, Fritz . . . . 67,10 Mk. 
. Böttcher, Otto . . . . . 65,35 „ 
König, Ewald. . . . . . 65,93 „ 
. Baumert, Artur... 93,09 ,, 
Hugo, Charlotte, geb. Reiber 36,40 ,, 
. Ernst, Magdalena . . EI, , 
Voigt, Ferdinand . . 34,65 ,, 
. Röchow, Auguste geb. Bartsch 27,89 4, 
. Rahäuser, Christian . . . 626,64 ,, 
. Hanso, Hermann . . . “0226. 
. Jungnickel, Otto Herm. . . 429,85 „ 
. Eckardt, Hans . . . . 8I— 4 
. Haag, Friedrich Wilh. . + 129,50 ,, 
. Kniprath, Barth. . . . . . 260,20 ,, 
. Becker, Franz. . . à 10,10 ,, 
. Möller, Wilhelmine verenel: 
Siebrasse . . . 2 2 0. 5,25: y 
. Fischer, Marie . . . . . 6,15 ,, 
. Düwel, Georg . . . . . 85,15 „ 
. Fischer, Hrch. H. . . . . 6,93 ,, 
. Dietrich, Rich. . . . . . 88— ,, 
Todea; Vazul- ao = a aos 16,90 ,, 
. Hofmann, Andreas . . . . 1153.70 „ 


zus. 3439,03 Mk. 
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Der Geschäftsführer teilt mit, daß der 
Genossenschafts-Vorstand im Einverständnis mit 
den beteiligten Sektionen die Niederschlagung 
der zuvielgezahlten Beträge empfehle. 

Die Versammlung beschließt die Nieder- 
schlagung. 


10. Niederschlagung des Regref- 
anspruchs in der Unfallsache Gustav 
Fischer-Memel. 


Der Geschäftsführer berichtet, daß aus 
Anlaß des todlichen Unfalls des Arbeiters Gustav 
Fischer-Memel im Betriebe der Zellulosefabrik 
Memel A. G. in Memel der Monteur Hard- 
mann von der Firma Green & Sohn-Wakefild, 
der Stellmacher Michaelis Toleikis in Schmelz 
und der Techniker Gustav Meding in Memel 
von der Strafkammer Meme! wegen fahrlassiger 
Tötung zu je einer Woche Gefängnis verurteilt 
worden seien. Die Genossenschaft habe auf 
Grund des § 1542 der Reichsversicherungs- 
ordnung gegen die Verurteilten Ersatzanspruch er- 
hoben. Die Aufwendungen stellten sich bis Ende 
1912 auf1471,72 Mk. Nach den Strafakten treffe 
die Verurteilten nur eine geringe Schuld an 
dem Unfall, was auch daraus hervorgehe, daß 
die Gefängnisstrafen im Gnadenwege in Haft- 
strafen von je 3 Tagen umgewandelt worden 
seien. Mit Rücksicht hierauf habe die beteiligte 
Sektion X die Niederschlagung des Ersatz- 
anspruchs zur Erwägung gegeben und der 
Genossenschafts-Vorstand habe sich für die 
Niederschlagung ausgesprochen. 

Die Niederschlagung wird einstimmig be- 
schlossen. 


II., Sonstige Verwaltungsangelegen- 
heiten und Anträge aus der Mitte der 
Versammlung. 


Der Geschäftsführer teilt mit, daß ge- 
legentlich des Berufsgenossenschaftstags am 
30. Mai auch ein Referat über die versiche- 
rungsrechtliche Zugehörigkeit der Kut- 
scher und Chauffeure erstattet worden sei 
auf Grund einer Verständigung mit der neu 
gegründeten Versicherungsgenossenschaft für 
Reittier- und Fahrzeugbesitzer. Hiernach solle 
bei überwiegender Verwendung eines Kraft- 
wagens für geschäftliche Zwecke die gewerb- 
liche Berufsgenossenschaft, bei überwiegender 
Verwendung zu Privatfahrten die Versicherungs- 
genossenschaft zuständig sein. In allen Fällen 
solle aber der Chauffeur nur bei einer Ge- 
nossenschaft für seine gesamte Tätigkeit ver- 
sichert sein. Falls die Versicherungsgenossen- 
schaft mit einer Aufforderung zum Beitritt an 
Mitglieder der (Genossenschaft herantrete, 
empfehle er, die Aufforderung an die Genossen- 
schaftsverwaltung einzusenden, die sich nach 
Klarstellung der Betriebsverhältnisse mit der Ver- 
sicherungsgenossenschaft verständigen werde. 
Soweit Automobile bisher bei der Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft mitversichert gewesen 


seien, sei eine Anmeldung zur Versicherungs- 
genossenschaft für Retter. und Fahrzeug- 
besitzer nicht erforderlich. 

Die Versammlung nimmt 
Interesse Kenntnis. 

Bezüglich der in $ 48 der Satzung vor- 
gesehenen Entschädigung für Ab- und Zu- 
gang bei auswärtigen Dienstgeschäften 
bemerkt der Herr Vorsitzende noch zur 
Klarstellung aus Delegiertenkreisen geäußerter 
Zweifel, daß für jede Reise (hin und zurück) 
die Vergütung für Ab- und Zugang insgesamt 
4 Mark beträgt. 

Weitere Verhandlungsgegenstände liegen 
nicht vor, auch wird das Wort aus der Ver- 
sammlung nicht weiter gewünscht, weshalb der 
Herr Vorsitzende die Sitzung mit Worten 
des Dankes an die erschienenen Herren um 

2'/s Uhr schliesst. 


hiervon mit 


z. B. 
Der Vorsitzende: Der Beisitzer: 
(gez.) A. Schinkel. (gez.) Riecke. 


Der Geschäftsführer: 
(gez) Meesmann. 


4 


Kalkulation von Papier. 


Um die Aufgabe der Kalkulation von Papier 
richtig zu lösen, muß man zunächst die verschiede- 
nen Kalkulationsmöglichkeiten, die alle zu einem rela- 
tiven Ziele führen, auseinanderhalten. Es ist zu unter- 
scheiden, ob ad ı. ein Papier vor der Anfertigung 
oder ad 2. nach der Anfertigung berechnet 
werden soll, ad 3. ob es sich um eine normale, fort- 
laufende Qualität, oder ad 4. um voneinander ab- 
weichende, vereinzelt eingeschobene Sorten, ad 5. um 
einfache Papiersorten wie Druckpapiere, oder ad 6. 
um gemischtstoffige resp. mittlere und feine Quali- 
täten handelt. 

Auf alle Arten von Berechnungen des Her- 
stellungspreises von Papier einzugehen, ist hier nicht 
beabsichtigt, vielmehr sollen nur einige Fingerzeige 
gegeben werden. 

Will man z. B. bei ad ı. einigermaßen sicher 
gehen, so muß man schon, wie dies bereits Dahl- 
heim empfichlt, regelmäßig einen Sicherheitskoeffi- 
zienten von 10 Prozent und mehr in Rechnung 
bringen, wenn man sonst nicht oftmals bittere Ent- 
täuschungen erleben will, wenn man später nach 
ad 2.die Kalkulation nach der Herstellung des Papiers 
vornimmt. 

Selbstverständlich ergibt letztere Art der Kalkula- 
tion ein der Wahrheit am meisten entsprechendes 
Resultat, und doch ergibt sie auch nur einen relativ 
sicheren Anhalt für die Herstellungskosten bzw. die 
Preisstellung. Wie oft wiederholt sich in der Praxis 
nicht der Fall, daß das gleiche Papier unter den: 
selben Bedingungen bei der zweiten oder dritten An- 
fertigung schlechtere oder bessere Resultate ergibt 
als nach der ersten Anfertigung, und doch kann man 
nicht bei jeder Nachbestellung andere Preise machen. 
Es erübrigt sich wohl, die Ursachen der Differenzen 
anzuführen, weil dies viel zu weit führen würde. Leider 
sind diese Ursachen der Differenzen trotz groBter 
Vorsicht nicht immer zu beseitigen. 
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Papiere von normaler, fortlaufender Qualität, wie 
unter Pos. 3 erwähnt, bieten schon eher die Sicher- 
heit einer richtigen Vorkalkulation, und wird man 
auch nicht weit neben das Ziel treffen, wenn man 
in die Regie die bilanzmäßigen Regiekosten einsetzt. 

Dagegen verlangen alle zu Pos. 4 gehörigen 
Papiersorten eine besondere, der Herstellung voll- 
ständig angepaßte Regiekostenberechnung unter An- 
schluß eines besonders hohen Sicherheitskoeffizienten, 
ebenso auch besondere Rücksicht auf Verlust von 
Material. 

Bei den in die Pos. 5 gehörenden Papieren, 
wie Zeitungsdruck o. dgl., ist es fast ausgeschlossen, 
bei der Einsetzung der bekannten bilanzmäßigen 
Regiekostensumme und dem Materialwert einen 
Fehler zu machen, sofern die Papiere eine Speziali- 
tät der betreffenden Fabrik bilden. Eine Verschiebung 
in den Herstellungskosten tritt bei diesen Sorten nur 
durch etwaige Satinage oder abnorme Beschaffen- 
heit des Rohmaterials ein, vorausgesetzt, daß die 
Bedienung und Ueberwachung der Maschinenarbeiten 
gleichmäßig gut ist. 

Alle der Pos. 6 angehörigen Papiersorten er- 
fordern die größte Aufmerksamkeit in bezug auf 
Kalkulation, lassen aber auch den größten Spielraum 
hinsichtlich Gewinn zu. Um so mehr gilt infolge- 
dessen aber auch das bei Pos. 4 Erwähnte gerade 
auch hier. Schließlich macht auch hier Uebung den 
Meister, und genaue Kenntnis und vollständiges Ver- 
trautsein mit der Fabrikation wird das Kalkulieren sehr 
erleichtern. 

Einzelheiten von Kalkulationen aufzuführen, ist 
nicht der Zweck dieser Zeilen; nur soll noch das 
eine erwähnt werden, daß bei den Berechnungen 
nicht übersehen werden darf, daß trotz Stoffänger 
aller Art ein Verlust an Rohmaterialien eintritt, z. B. 
bei Druck bis 10 Proz. und mehr, der beim Trans- 
port der gekauften Rohmaterialien in die Fabrik 
usw. entsteht. Selbst aber, wenn Holzstoff und Zellu- 
lose in eigenen Werken erzeugt werden, geht es trotz 
größter Vorsicht nicht ohne Verlust von Fasermaterial 
ab, der aber natürlich nicht so groß ist. 

Gerade bei 'Neugründungen wird vielfach der 
Fehler, bewußt oder unbewußt, begangen, die Her- 
stellungskosten des Papiers zu niedrig zu schätzen. 
Der begangene Fehler rächt sich dann durch Verlust 
resp. Unterbilanz. 

Der Gewinn einer Fabrik ist nicht allein vom 
günstigen Marktpreis abhängig, die Hauptsache ist, 
wirtschaftlich zu arbeiten, und auch da noch einen 
kleinen Nutzen herauszuwirtschaften, wo es fast un- 
möglich erscheint. 

Die Herstellung einer jeden Papiersorte eignet 
sich nicht für jede Papierfabrik, es muß daher fest- 
gestellt werden, welche Sorten noch einen Nutzen 
bringen, die Herstellung unrentabler Sorten aber auf- 

e . : 
gegeben werden. Hierfür bietet aber die genaue 
Kalkulation den einzigen Anhalt, die Bilanz gibt nur 
das Jahresergebnis an. Und wenn dieses vorliegt, 
ist oft der Schaden schon da, der hätte vermieden 
werden können, wenn rechtzeitig in der richtigen 
Weise kalkuliert worden wäre. Sup. 
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Spezialkursus fir Papierindustrie am 
K.K. Technologischen Gewerbemuseum. Wien. 


Der am K. K. Technologischen Gewerbemuseum 
in Wien seit 23 Jahren bestehende Speziallehrkursus 
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für Papierindustrie wurde am ı5. Juli 
schlossen. 

Der Kursus, welcher zwei Semester umfaßt, hat 
den Zweck, junge Männer, welche die programm- 
mäßigen Aufnahmebedingungen nachzuweisen in der 
Lage sind, für eine entsprechende Verwendung in 
Papierfabriken, Holzschleifereien,  Zellulose- und 
Strohstoffabriken theoretisch vorzubilden. 

Der Unterricht, der in 42 Stunden pro Woche 
erteilt wird, erstreckt sich auf folgende Disziplinen: 

Allgemeine Chemie, Warenkunde, Chemie der 
Papierfabrikation, Technologie der Bleichmaterialien, 
Maschinenkunde, Fachzeichnen, Technologie der Pa- 
pierfabrikation, Motoren, Mikroskopisches Praktikum, 
Uebungen im chemischen Laboratorium und Uebun- 
gen in der Versuchsanstalt für Papierprüfung. 

Gegen Schluß des Studienjahres konnten, wie 
dies bisher alljährlich der Fall war, auch heuer Dank 
des besonderen Entgegenkommens der Mitglieder des 
Vereins der österr.-ungar. Papierfabrikanten mit den 
Kursteilnehmern Exkursionen ausgeführt werden und 
erfolgte unter Führung des Hofrats Direktor Georg 
Lauboeck die Besichtigung der Fabrikanlagen in The- 
resienthal und Kematen, der Papierfabrik ,,Steyrer- 
mühl“, der Zellulosefabrik in Hallein und der Pa- 
pierfabrik „Schlöglmühl". 

Es bedarf wohl keiner speziellen Betonung, daß 
die Besichtigung dieser Etablissements vielfach an- 
regend wirkte und nicht minder zur Erweiterung 
des fachlichen Gesichtskreises der jungen Papier- 
techniker beitrug. 

Anmeldungen zum nächsten Speziallehrkursus für 
Papierindustrie, welcher mit dem 1. Oktober 1. J. 
beginnt, sind bei der Direktion der Anstalt bis Ende 
September einzubringen. Das Programm des Kurses 
wird auf Verlangen an Interessenten versandt. 


l. J. ge 
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Eine für Betriebsunternehmer wichtige 
Reichsgerichtsentscheidung. 


Eine für Betriebsunternehmer sehr wichtige Ent- 
scheidung hat am 29. Marz 1913 das Reichsgericht 
gefallt. 

Ein Maurer war im Auftrage und fiir Rechnung 
einer Baufirma in einem fremden Fabrikbetriebe mit 
dem Durchbruch eines Loches in einer Mauer be- 
schäftigt. In dem Arbeitsraum befand sich ein Kocher- 
gefaB im Betriebe, dem plötzlich explosionsartig 
heiße Dämpfe und Teile der Kocherfüllung entwichen 
und den Maurer erheblich verletzten. Um weiterer 
Verbrühung zu entgehen, sprang der Maurer von der 
von ihm benutzten Leiter und verstauchte sich beide 
Füße. 

Obwohl der Verletzte von der Krankenkasse und 
seiner Berufsgenossenschaft entschädigt wurde, er- 
hob er für den ihm entstandenen Schaden auf Grund 
des $ 2 des Reichs-Haftpflicht-Gesetzes und der $$ 823, 
831, 847 des Bürgerlichen Gesetzbuches Ansprüche 
gegen die Inhaber des Fabrikbetriebes, und zwar ın 
Höhe von 3000 Mk. Schmerzensgeld und den ent- 
standenen Schaden, abzüglich Krankengeld und Unfall- 
rente. Das Landgericht wies die Ansprüche ab, das 
Kammergericht verurteilte dem Grunde nach und das 
Reichsgericht hat die Revision der Beklagten zurück- 
gewiesen mit folgender Begründung: 

Der Kläger stand als Maurer bei der Firma 
H. & S. Nachf. in Arbeit, er hat den Unfall er- 
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litten in Ausübung des Maurerhandwerkes bei Be- 
sorgung einer Arbeit, die er im Auftrage und für 
Rechnung seines Arbeitgebers, jener Baufirma, vor- 
nahm, also in Ausübung einer Tätigkeit, die zu 
dem versicherungspflichtigen Betriebe des letzteren 
gehörte. Es liegt mithin ein Unfall im Betriebe, 
d. h. in Ausübung des Betriebes der genannten 
Baufirma vor; diese ist daher dem Kläger gegen- 
über als Betriebsunternehmer anzusehen. Daß der 
Kläger durch jene Arbeit in der Fabrik der Be- 
klagten zu dieser in ein — wenn auch nur vorüber- 
gehendes Arbeitsverhältnis oder in ein persönliches 
Abhängigkeitsverhältnis getreten wäre, dafür ge- 
bricht es an jedem Anhalt, ıst auch von der Be- 
klagten nicht behauptet worden. Richtig ist aller- 
dings, daß der Unfall durch den Betrieb der Be- 
klagten und, räumlich genommen, in ihrem Betriebe 
sich ereignet hat; allein das ändert, wie das Be- 
rufungsgericht mit Recht sagt, nichts daran, daß 
der Kläger ın Ausübung einer nur in den Betrieb 
jener Baufirma fallenden Tätigkeit den Unfall er- 
litten hat mit der Rechtsfolge, daB ihm gegen die 
Berufsgenossenschaft, der sein Arbeitgeber als 
Betriebsunternehmer angehört, auf Grund des 
Gewerbe-Unfallversicherungsgesetzes und gegen den 
Unternehmer des fremden Betriebes auf Grund der 
Vorschriften des Bürgerlichen Rechts ($ 2 des 
Reichs-Haftpflichtgesetzes, § 823 ff. des Bürgerlichen 
Gesetzbuches), unter Berücksichtigung des 8 140 
jenes Gesetzes, ein Entschädigungsanspruch zusteht. 
Das ergibt auch § 28 Abs. 4 des Gewerbe-Unfall- 
versicherungsgesetzes, wonach Unfälle in fremden 
Betrieben die Berufsgenossenschaft zu entschädigen 
hat, wenn sich diese Unfälle bei Betriebshandlun- 
gen ereignen, zu denen ein der Berufsgenossen- 
schaft angehörender Betriebsunternehmer den Auf- 
trag gegeben und für die er die Löhne zu zahlen 
hat. Hiernach hat die Berufsgenossenschaft, der die 
Baufirma H. & S. Nachf. angehört, die Entschädi- 
gung zu leisten, da diese Firma zu der Betriebs- 
handlung — das Durchstemmen des Loches — dem 
Kläger den Auftrag gegeben, und da sie für diese 
Betriebshandlung den Lohn gezahlt hat. Die Tätig- 
keit des Klägers ist auch keineswegs von der 
Leitung der Beklagten abhängig gewesen; sie stellt 
sich keineswegs als eine versicherungspflichtige 
Beschäftigung im gewerblichen Betriebe der Be- 
klagten dar und hat auch im versicherungsrecht- 
lichen Sinne ein Arbeitsverhältnis in diesem Be- 
triebe zwischen den Parteien nicht begründet. 

Es ist also jedem Betriebsunternehmer dringend 

zu raten, sich ausreichend haftpflichtig zu decken. 


Ist bei tageweiser Gehaltsberechnung der 
Monat zu 30 Tagen zu rechnen? 


Urteil des Kaufmannsgerichts Mannheim vom 
19. April 1913. 
(Nachdr. auch im Auszug verb.) 

Da die Anzahl der Tage unserer Monate nicht 
stets die gleiche ist, ergibt sich bei festgesetztem 
Monatsgehalt, falls die tageweise Entschädigung für 
einen im Laufe des Monats ausgetretenen Handlungs- 
gehilfen berechnet werden soll, die Schwierigkeit, zu 
wieviel Tagen der Monat berechnet wird. Ein Hand- 
lungsgehilfe, der bei einer Mannheimer Firma gegen 
250 Mk. Monatsgehalt als Verkäufer tätig gewesen 
war, war am 25. Februar 1913 vereinbarungsgemäß 


ausgetreten und rechnete nun bei der Ausrechnung 
des ihm für die 25 Tage des Februar zukommenden 
Gehaltsteils den Monat zu 28 Tagen. Die Firma da- 
gegen verlangte, daß als Divisor die Zahl 30 an- 
genommen werde und kam infolgedessen zu einem 
andern, für sie günstigeren Ergebnis. Das Kaufmanns- 
gericht Mannheim wies den Handlungsgehilfen mit 
seiner Klage ab und führte in seinem Urteil aus: 
Dem Kläger sei entgegenzuhalten, daß die Praxis, 
den Monat zu 30 Tagen zu nehmen, wenn es sich 
um Teile eines Monats handle, falls man sie auch auf 
die Gehaltsberechnung übertrage, keineswegs immer 
zuungunsten des Angestellten wirke, sondern in den 
meisten Fällen — wenn es sich um Monate mit 
31 Tagen handle — zugunsten des Angestellten; nur 
der Monat Februar mache hier eine Ausnahme. Auch 
könne man sagen, daß der Kläger in den 25 Tagen 
des Februar nicht mehr Arbeit geleistet habe, als ın 
den ersten 25 Tagen jedes beliebigen andern Monats, 
und daß daher kein Grund vorliege, warum er nun 
gerade für- die 25 Tage des Februar mehr Vergütung 
solle beanspruchen dürfen, als wenn es sich um irgend- 
einen andern Monat handeln würde Dicse Er- 
wägung führte von selbst dazu, für die Berechnung 
des Tagesdienstes aus dem Monatsfixum die Durch- 
schnittsdauer der Monate mit 30 Tagen zugrunde zu 
legen. Dafür spreche auch die vom Beklagten mit 
Recht geltend gemachte Tatsache, daß dieser Durch- 
schnitt von 30 Tagen im Geschäftsleben, namentlich 
im kaufmännischen Verkehr, allgemein üblich sei. 
Daß auch Zweckmäßigkeitsgründe — die leichtere 
Division — dafür sprächen, brauche kaum erwähnt 
zu werden. Uebrigens lasse sich auch das Bürger- 
liche Gesetzbuch zugunsten dieses Verfahrens ver- 
werten. Dort heiße es in § 189, daß unter einem 
„halben Monat“ durchweg ı5 Tage zu verstehen 
seien, so daB z. B., wenn mit einem — nicht kauf- 
männischen — Angestellten eine halbmonatige Kün- 
digungsfrist vereinbart sei, die Kündigung am 
31. Januar nicht auf Ende des 14. Februar, sondern 
erst auf Ende des 15. Februar erfolgen könnte. 
(Vergl. Gewerbe- und Kaufmannsgericht 18. Jahrg., 
Nr. 10, Sp. 230 ff.) 


2 


Die rechtzeitig môgliche anderweite 
Eindeckung beseitigt den Schadenersatz- 


anspruch. 
Urteil des Hanseatischen Oberlandesgerichts vom 
3. Mai 1913. 
(Bearbeitet von Rechtsanwalt Dr. Felix Walther- 
Leipzig.) 


(Nachdruck auch im Auszug verboten.): 


Wenn eine Ware mangelhaft geliefert worden ist, 
hat der Käufer das Recht, Schadenersatz wegen Nicht- 
erfüllung zu fordern, sofern der Mangel auf einem 
Verschulden des Lieferanten beruht. Dieser Schaden- 
ersatzanspruch wird aber dadurch beseitigt, daß der 
Käufer eine andere einwandfreie Gelegenheit, sich 
rechtzeitig einzudecken, verabsäumt. Er hat dann den 
entstandenen Schaden durch überwiegendes eigenes 
Verschulden verursacht. Diese für das gesamte 
Handelsleben außerordentlich wichtigen Rechtsgrund- 
sätze wurden in nachstehendem Rechtstreit entwickelt, 
der um deswillen allgemeines Interesse finden wird: 
Die Firma H. & Co. hatte im August 1911 Holz- 
furniere in Dicken von 77/19, 3° jo und #/,, mm bei 
der Firma T. & Co. käuflich bestellt. Sie hatte die 
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gelieferte Ware als mangelhaft beanstandet und die 
Firma T. & Co. diese Mangelrüge als berechtigt 
anerkannt und auch die Ware zurückgenommen. Die 
Klägerin H. & Co. forderte Schadenersatz wegen 
Nichterfüllung, während die Beklagte T. & Co. auf 
dem Standpunkt .steht, die Klägerin habe ihre An- 
sprüche dadurch verloren, daß sie eine Gelegenheit, 
sich unter den gleichen Bedingungen rechtzeitig Er- 
satz für die mangelhafte Lieferung der Beklagten 
zu verschaffen, unbenutzt ließ. Die Klage wurde 
vom Landgericht Hamburg abgewiesen. Auch die 
Berufung war insoweit erfolglos, denn der 6. Zivil- 
senat des Hanseatischen Oberlandesgerichts Hamburg 
erklärte: Die Verpflichtung der Beklagten, der Klä- 
gerin Schadenersatz zu gewähren, untersteht den all- 
gemeinen gesetzlichen Regeln über Schadenersatz; 
und insbesondere findet auf sie auch die Vorschrift 
des 8 254 BGB. Anwendung, daß, wenn bei der 
Entstehung des Schadens ein Verschulden des Be- 
schädigten, insbesondere schuldhafte Unterlassung der 
Abwendung des Schadens, mitgewirkt hat, die Ver- 
pflichtung zum Ersatze von den Umständen des Falles 
abhängt. Nun ist allerdings in $ 480 BGB. Abs. ı 
das Recht auf Nachlieferung mangelfreier Ware ein- 
seitig dem Käufer zugesprochen worden; und es ist 
gewiß nicht Sache der Rechtsprechung, die dem 
Käufer vom Gesetz gewährte Freiheit der Ent- 
schließung allzusehr einzuschränken. Immerhin hat 
das Reichsgericht mit guten Gründen schon für die 
Wahl zwischen Wandlung, Minderung und mangelfrcier 
Nachlieferung nachdrücklich darauf hingewiesen, daß 
der grundsätzlichen Wahlfreiheit des Käufers Grenzen 
gezogen sind in den allgemeinen Bestimmungen der 
88 226 BGB. (Schikaneverbot), 157, 242 BGB., 356 
HGB. (Maßgeblichkeit von Treu und Glauben mit 
Rücksicht auf die Verkehrssitte, besonders die im 
Handelsverkehr geltenden Gewohnheiten und Ge- 
bräuche). Dann kann aber vollends nicht davon die 
Rede sein, daß der dem Käufer in $ 480 Abs. 2 BGB. 
zuerkannte Anspruch auf Schadenersatz wegen Nicht- 
erfüllung den Käufer schlechthin der Verpflichtung 
überhöbe, eine in jeder Beziehung vertragsmäßige 
Nachlieferung anzunehmen oder auch eine ihm ge- 
botene Gelegenheit, sich anderwärts unter den Be- 
dingungen des Vertrages einzudecken, zu benutzen. 
Denn nach ausdrücklicher Vorschrift des Gesetzes 
hängt die Verpflichtung zum Ersatze eines Scha- 
dens geradezu davon ab, daß der Beschädigte die 
Möglichkeit, den Schaden abzuwenden oder zu min- 
dern, nicht schuldhaft ungenützt läßt, und diese Vor- 
schrift ist nur eine besondere Anwendung der all- 
gemeineren über Handeln nach Treu und Glauben 
und anständige Rücksichtnahme auf die Interessen 
anderer Personen, zumal des Vertragsgegners. — 
Wenn ein Käufer die Gelegenheit, sich vom Ver- 
käufer mangelfreie Ware nachliefern zu lassen oder 
auf andere Weise sich für die mit dem Kaufvertrage 
verfolgten Zwecke einzudecken, schuldhaft, also zum 
mindesten fahrlässig, versäumt, wird freilich mit be- 
sonderer Vorsicht nachzuprüfen sein: Bedenken, zu 
denen der Käufer von seinem Standpunkte aus nach 
Lage der Sache eine vernünftige Veranlassung hatte, 
werden regelmäßig die Feststellung eines Ver- 
schuldens ausschließen. Das Oberlandesgericht führte 
nun weiter aus, daß die Klägerin im vorliegenden Falle 


das Anerbieten der Firma, welche für die Beklagte 
Ersatzware liefern wollte, ohne Bedenken hätte an- 
nehmen können und müssen: deshalb erklärte es den 
Klageanspruch für unbegründet. (Aktenzeichen: Bf. 
VI. 341/12.) 


Handelskammerberichte über das Jahr 1912. 


Handelskammer für Frankfurt a. O. und die Neumark 
in Frankfurt a O. 

Papierfabrikation. Infolge des lebhaften 
Geschäftsganges der meisten Industrien und des da- 
durch bedingten größeren Verbrauches an Ver- 
packungsmaterialien waren die Absatzverhältnisse 
1912 auch auf dem Markte der Zellstoffpackpapiere 
andauernd günstig. Trotzdem gelang es nur sehr 
schwer und erst gegen Schluß des Jahres, die Ver- 
kaufspreise teilweise um eine Kleinigkeit zu erhöhen, 
während die meisten Rohstoffe und besonders Zellu- 
lose erheblich teurer bezahlt werden mußten. Die- 
ses Mißverhältnis ist nur dadurch zu erklären, daß 
die großen zellstofferzeugenden Werke in den letzten 
Jahren zu viele Maschinen zur Herstellung von Zell- 
stoffpackpapieren aller Art aufgestellt haben, und 
deren Produktionsmengen immer noch über die Auf- 
nahmefähigkeit des Marktes hinausgehen. Es ist 
nur zu hoffen, daß jetzt, nachdem für Zellstoff im 
allgemeinen auskömmliche Preise auf dem Weltmarkt 
zu erzielen sind, für die Zellstoffabriken der Anreiz 
fortfallen wird, ihren Rohstoff selbst in steigendem 
Maße zu Papier zu verarbeiten. Geschieht dies, so 
ist zu erwarten, daß wieder ein normales Verhältnis 
zwischen Angebot und Nachfrage herbeigeführt wird. 

Zellulosefabrikation. Die Nachfrage 
nach Zellstoff war sehr lebhaft, die Verkaufspreise 
hatten steigende Richtung. Eine ernste Sorge be- 
reitet zurzeit die Beschaffung des Hauptrohstoffes, 
des Fichtenholzes. Schon seit Jahren ist die deutsche 
Zellstoffindustrie infolge der enormen Ausdehnung 
der Erzeugung in immer steigendem Maße für ihre 
Holzbeschaffung auf Rußland angewiesen. Die für 
die Ausfuhr in Rußland günstig gelegenen Wälder 
sind inzwischen ausgebeutet worden, und man muß, 
um der dauernden Nachfrage zu genügen, immer 
weiter ins Innere RuBlands oder bis zum Weißen 
Meer vorstoßen. Daß hierdurch die Unkosten und 
besonders die Frachten für die deutschen Verbraucher 
enorm gestiegen sind, liegt klar auf der Hand, und 
es muß abgewartet werden, ob es der deutschen Zell- 
stoffindustrie trotz dieser gewaltigen Verteuerung ihres 
Hauptrohstoffes gelingen wird, ihre Wettbewerbs- 
fähigkeit auf dem Weltmarkte zu behaupten. 

Holzschleiferei. Die fast das ganze Jahr 
andauernden günstigen Wasserverhältnisse gestatteten 
eine normale Ausnützung der Werke. 

Pappen. In Frankfurt a. O. wurden zirka 
1031000 kg  Buchbinderpappen hergestellt, von 
denen 37 380 kg exportiert, der Rest im Inland ab- 
gesetzt wurde. Die Fabrikation stieg gegen das 
Vorjahr um 9600 kg. Die Gesamtproduktion fand 
flotten Absatz, allerdings zu den bisher nicht auf- 
besserungsfähigen Preisen des Vorjahres. Von Dach- 
pappen wurden 43500 qm angefertigt, die bis auf 
geringe Bestände das Inland abnahm. 
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Berlin. 


ın der die Berichte an dieser Stelle 


In der Zeit, 
ruhten, hat sich nichts ereignet, was besonderer Er- 
wähnung wert gewesen wäre. Die Voraussicht, daß 
ın dieser Zeit sich nichts vorbereiten könne, hat 
sich als zutreffend erwiesen. In den Marktverhält- 
nissen ist keine Aenderung eingetreten; glücklicher- 
weise haben die Kreise der Produzenten eingesehen, 
daß mit dem stürmischen Bedrängen des hiesigen 
Marktes nichts zu erreichen ist, und damit sind 
weitere Beunruhigungen des Marktes unterblieben. 
Das Geschäft bewegte sich in den denkbar engsten 
Bahnen und entsprach nur den jeweiligen äußersten 
Notwendigkeiten. In den letzten 8—1o Tagen zeigten 
sich einzelne schüchterne Ansätze für den Wieder- 
beginn der eigentlichen Geschäftstätigkeit. Diese An- 
fänge sind noch schr bescheiden und würden kaum 
bemerkt werden, wenn wir nicht eine größere Zeit- 
spanne fast völliger Geschäftsstille hinter uns hätten. 
Noch ein Umstand spricht dafür, diese kleine Regung 
nicht unbemerkt vorübergehen zu lassen. Sie ist 
nämlich noch vor Beendigung der großen Ferien 
eingetreten, das heißt zu einer Zeit, in der noch ein 
großer Teil der führenden und bestimmenden Persön- 
lichkeiten nicht zu ihren Geschäften aus der Sommer- 
frische zurückgekehrt ist. Optimisten wollen daraus 
erkennen, daß das lange Versagen des Bedarfs sich 
ın dem bisherigen Umfange nicht mehr aufrecht 
erhalten läßt und daß die Bedürfnisse sich gegen- 
über der Aengstlichkeit und Zurückhaltung nicht 
länger zurückhalten lassen. Das sind allerdings Deu- 
tungen, die nur in einer Geschäftszeit, wie der jüngst 
durchlebten, Raum und Ausdruck zu finden vermögen. 
Es ist ja klar, daß gerade in einer derartigen Zeit 
nach Momenten gesucht wird, die einen Hoffnungs- 
schimmer aufkommen lasser. Dieser macht sich aber 
zweifellos wieder bemerkbar. Und es ist ein günstiges 
Zeichen, daß auch die Hoffnung auf bessere Zeiten, 
die lange geschwunden war, wieder aufkommt. Sie 
hat dazu beigetragen, wenigstens die unternehmen- 
deren Kreise zu einigen lange unterbliebenen Dis- 
positionen zu veranlassen. Bestätigen sich die Ernte- 
aussichten, die als günstig bezeichnet werden, so 
tritt ein Moment ein, das fördernd auf Handel und 
Wandel einzuwirken geeignet ist. Aber auch hier 
kann nur ruhiges und geduldiges Abwarten zum Ziele 
führen. 


Chemikalien- Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Infolge Lohnerhöhungen hat das © sizilianische 
Konsortium die Preise von Rohschwefel weiter etwas 
heraufgesetzt, was auch die Raffinerien veranlaßte, 
eın gleiches zu tun. Vorderhand ist aus diesen Grün- 
den das Geschäft in Schwefel still zu nennen, nament- 
heh will man zu diesem Aufschlag für fernere Sichten 
wenig unternehmen, im Glauben an spätere billige 
Preise. Im Juli und auch weiter im August fanden 
statt und werden vorgenommen: größere Verschiffun- 
gen aus früheren Kontrakten für den kontinentalen 
Großhandel und diverse Industrien, um die billigeren 
Flußfrachten zu benutzen. Nach den verseuchten 


Choleraländern gehen immer noch ziemliche Posten 
Schwefel zur Bekämpfung der Cholera; ebenso auch 
Raffinaden nach dem Balkan zur Pulverherstellung. 
Engl. Chlorkalk, China Clay, Chromsalze fest be- 
hauptet bei regem Absatz. Inländischer Blaukali 
williger angeboten. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
SiziL Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.20 


» » » » Illa » » » 9.05 
» » » » Illa ous » » 8.95 
» » > » Illa buona » > 8.90 
» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 
» en EES raffiniert, lose 9.95 
» » br.inkl. Sack 10.45 
» Stangenschwefe raffiniert br. inkl. Sack 10.75 
> » in */sZtr.-Geb. 11.15 
» Brockenschwefel Ta raff. ie br. inkl, Sack 11.10 
» Floristella halbraff. gem. » > RD» 10.45 
» Rohschwefel gem. >» » >’ 10.30 
Prompte Kasse mit 1"/4 °/, EECH Cif Hamburg 


Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.10 
» » > gemahlen » %s » 13.10 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.20 
» > China Clay brutto in Säcken Qualität la 5.10 
» » » » » » » » 1 4.30 
> >» » » » » » > IM 4.10 
» » » » » » » » IV An 
» > » > » >» » » V 3.80 
» >» » » » » » P. W. E 3.70 
» >» » » » » > P. W. 3.65 
» > Talkum » » » » I 8.65 
» >» » » » » » lI 7.65 
>» >» » » » » » Ill 6.65 
ə » China Clay weitere Nuancen 3.60 bis zu 2.75 
» » Chlorkalk 35/37 °/, Hartholzgeb. über 1913 12.15 
» » » 35/37 Die Weichholzgeb. üb. 1913 11.90 
ə » Chroms. Kali, rotes, kristall.f Lach 66.25-67.25 
» » » Natron, kristall. Quant. 56.25-57.25 

franko Waggon deutsche Stationen 
» >» Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 6.20 
» >» » » gemahlen 6.70 
» » Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.55 
» >» » >» » » gut 5.— 
ə > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.85 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.75 
» >» » » 60/62°/0 > » > 18.75 
» >» Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6:05 
Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 108 75—109.75 


> » » kl. » » » 107.75—108.75 
Netto Kasse über 1913-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/o Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten in Raten: August bis Oktober in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Sachsen. 


Das Holzstoffgeschäft ist noch als sehr unbetriedi- 
gend zu bezeichnen. Wenig Nachfrage und schlechte 
Preise sind die Hauptkennzeichen der momentanen 
Geschäftslage. Es scheint auch in nächster Zeit noch 
keine Wandlung zum Besseren eintreten zu wollen. 


970: 


: Bedeutende Vorräte sind in den Holzschleifereien 
nicht vorhanden, weil die Papierfabriken ihre ab- 
geschlossenen Quanten anstandslos hereingenommen 
haben. Ueberschüssiger Holzstoff ist allerdings schlecht 
- abzusetzen, da fast keine Zukäufe stattfinden. In- 
: folge der immer noch ziemlich günstigen Wasser- 
verhaltnisse war der Produktionsausfall in Nieder- 
sachsen noch günstig. 

Die Stille auf dem Pappenmarkte war auch in 
der vergangenen Woche noch sehr bemerkbar. Hof- 
fentlich erfüllen sich die Hoffnungen der Fabrikanten, 
daß sich das Herbstgeschäft wieder lebhafter anläßt, 
bald. 

Der ‚Wasserstand der Flüsse war in Niedersachsen 
meistens für den Vollbetrieb noch ausreichend, viel- 
fach lief sogar noch unbenutztes Wasser über die 
Wehre. 

Aus dem Erzgebirge ist über die Geschäftslage 
nicht viel Neues zu berichten. Die Abschlußmengen 
werden flott abgenommen, während freihändige Ver- 
käufe nur vereinzelt stattfinden. Der Stand der Wasser- 
Jäufe ist in den letzten Tagen so rasch gefallen, daß 
jetzt nur noch mit kaum einem Drittel, meistens nur 
mit einem Viertel der normalen Beaufschlagung ge- 
rechnet werden kann. Bemerkenswert ist, daß trotz 
der Niederschläge die Waldquellen keine Auf- 
besserung erfahren haben und deshalb in kurzer 
Zeit mit Trockenheit zu rechnen ist, wenn nicht 
bald stärkere, andauernde Niederschläge erfolgen. 
Das Pappengeschäft geht flau und die Preise lassen 
viel zu wünschen übrig. 


Strohstoffmarkt. 

Die Nachfrage nach Strohstoff ist lebhafter und 
die Verkaufspreise sind fest. Große Mengen Stroh- 
stoff sind nicht mehr verfügbar, da die Produktionen 
zum größten Teil bereits bis Ende 1914 verschlossen 
sind. | 


Hannover. 


Das Geschäft ist in seiner Gesamtheit immer noch 
als ruhig anzusprechen. Der Papiergroßhandel ist 
sehr unbeständig in der Erteilung von Aufträgen; der 
hervorstechendste Zug des ganzen Geschäfts ist die 
Zurückhaltung des Großhandels wie der Großbraucher, 
und diese Zurückhaltung erstreckt sich auf alle 
Papiere und besonders auch auf Pappen, die jetzt 
wieder dringender angeboten werden. Es wäre wirk- 
lich, zeitgemäß, wenn man sich in den Kreisen der 
Pappenhersteller dazu entschließen könnte, die Er- 
zeugung wesentlich zu beschränken; nur auf diese 
Weise wäre es möglich, in das ganze Pappengeschäft 
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einen lebhafteren Zug zu bringen; denn so lange 
das dringende Angebot anhält, hält es niemand für 
notwendig, sich einzudecken. Ruhig ist auch das 
ganze Geschäft auf dem Papiermarkt. Holzhaltige 
Papiere liegen matt, weil auch hier das Angebot 
reichlich ist, der Bedarf sich aber noch nicht so 
dringend gestalten konnte, als erhofft worden war. 
Das liegt zu einem Teil daran, daß der Geschäfts- 
gang in den Zeitungsdruckereien nicht das gehalten 
hat, was man sich vom Sommer versprochen hatte; 
die Buchdruckereien waren durchweg nur ungenügend 
beschäftigt, auch der Beilagenbedarf der Zeitungen 
war klein, weil infolge des unbefriedigenden Geschäfts 
die Neigung zum Inserieren nicht sonderlich groß 
war. Satinierte Holzpapiere blieben recht vernach- 
lässigt, es gelang aber wenigstens, die Preise einiger- 
maßen zu halten. Es ist dies ein durchaus un- 
gesunder Zustand, denn von Rechts wegen müßten 
die Preise lebhaft anziehen, nachdem die Rohstoffe 
ihre Preise nicht nur fest behaupten, sondern auch 
noch Neigung zu weiterem Anziehen erkennen lassen. 
Die Kohlenpreise sind abermals gestiegen, auch die 
Schleifholzpreise ziehen weiter an, obwohl das An- 
gebot in geschälten Fichtenschleifhölzern jetzt größer 
wird, so daß man annehmen sollte, die Preise müßten 
eher rückläufige Bewegung einschlagen. Das Ge- 
schäft auf dem Holzstoffmarkte ıst als ruhig zu be- 
zeichnen; die abgeschlossenen Mengen Holzstoff wer- 
den anstandslos hereingenommen, neue Abschlüsse 
kommen indessen vorläufig nicht zustande, weil man 
glaubt, später doch noch besser als jetzt ankommen 
zu können, was mit Rücksicht auf die Verfassung des 
Fichtenschleifholzmarktes jedoch nicht gerade wahr- 
scheinlich ist. Freihändige Käufe kommen so gut 
wie gar nicht zustande; die meisten Papierfabriken 
haben noch ausreichende Lagervorräte und wollen 
daher nicht mehr abnehmen, als sie gerade ihrer 
Abschlüsse wegen müssen. Die Vorräte bei den 
Handelsschleifern sind noch recht bedeutend; die 
meisten von ihnen halten die Vorräte fest, um sie 
im Herbst und Winter zur Verfügung zu haben. In 
Packpapieren ist das Geschäft stiller geworden. Die 
Preise für leichtere Zellulosepapiere zeigen hier und 
dort schon Neigung zum Nachgeben, was um so 
verwunderlicher ist, als die Zellulosepreise sowohl 
für dieses Jahr, als für das nächste Jahr erhöht 
worden sind; man sollte daher meinen, daß es an der 
Zeit wäre, zu versuchen, die Preise für Zellstoff- 
papiere in die Höhe zu bringen, statt sie billiger zu 
offerieren. Das Geschäft in holzschliffreien Papieren 
war auch nicht sonderlich belebt; immerhin zeigte 


mantel. 


Zeitzer Dampfkesselfabrik „u Apparatebauanstalt | 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


ampjkesse 
ampf -Weberhitzer 


Feuerungen für Stein- u. Braunkohle. Bekohlungsanlagen. Holzkocher mit innerem Kupferschutz- 
Lumpen- u. Strohkocher. Holzentrindungs- u. Waschtrommeln. Turbinenrohrleitungen 


Hydraulische 
Nietung : 
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sich jedoch einigermaßen reger Bedarf nach holzfrei 
Druck, während Schreib und Post vernachlässigt 
blieb, da der Papiergroßhandel wenig in diesen 
Papieren unternimmt, der Exportgroßhandel auch nur 
geringe Mengen dieser Papiere aus dem Markte 
nahm. Einigermaßen lebhafter war das Geschäft in 
Feinpapieren, besonders in imitiert Kunstdruck, Auto- 
typiepapieren und Chromo- und Kupferdruckpapieren, 
die seitens des Exportgroßhandels lebhaft beachtet 
wurden. In Ansichtspostkarten macht sich selbst in 
den feinsten Beschaffenheiten ein sehr starkes Ueber- 
angebot bemerkbar, das auf die Preise ungünstigen 
Einfluß ausübt. 


Schlesien. 


Der vergangene Monat Juli war ein sehr wasser- 
reicher, so daß alle Betriebe mit voller Beaufschlagung 
arbeiten und reichliche Mengen an Stoff produzieren 
konnten. Der normale Stand der Wasserläufe hält 
auch noch an, da Regenfälle das Wasser immer wieder 
ergänzen und das Erdreich mit neuem Grundwasser 
versehen. 


Infolge der guten Produktionsverhältnisse konnten 
sich die Schleifereien auch ziemlich bedeutende Vor- 
rate an Holzstoff auf Lager legen, so daß bei etwa 
wieder eintretender Trockenheit auf einige Zeit Re- 
serven vorhanden sind. Ebenso besitzen auch fast 
alle Papierfabriken Lager, sie nchmen die regel- 
mäßigen Lieferungen alle glatt herein, kaufen aber 
sonst keinen Stoff auf, denn die ruhige Zeit macht 
sich dieses Jahr in allen holzhaltigen Papieren mehr 
bemerkbar als sonst. Das freihändige Geschäft liegt 
deshalb ganz still. Die Preise für Holzstoff sind 
gleich geblieben, die höheren Notierungen mußten sich 


Gees eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
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auch behaupten, denn die Preise für Schleifholz sind 
noch immer ganz außerordentlich hohe, und werden 
niedrigere Holzstoffpreise für dieses Jahr nicht mehr 
zu erwarten sein. Die Papierfabriken tun gut, wenn 
sie ihre Abschlüsse für das nächste Jahr bald machen, 
denn ein Warten auf billigere Preise ist aller Voraus- 
sicht ganz zwecklos, zumal die Schleifer selbst vorder- 
hand noch kein besonderes Interesse daran haben, 
ihren Stoff für 1914 fest zu vergeben. Die Preise für 
Holzstoff werden noch höher steigen, wenn wieder 
Trockenheit eintreten sollte, denn dann kommen zu 
den ohnehin teueren Holzpreisen noch die Mehr- 
auslagen “der Schleifer für etwaige Inbetriebnahme. 
ihrer Dampfreserven usw., und außerdem wirkt der 
Stoffmangel dann wieder auf den Preis. 

Auch das Pappengeschäft hat eine Abflauung er- 
fahren, es bewegt sich in gemäßigten Bahnen bei recht 
unzulänglichen Preisen, trotzdem erhöhte Rohstoff-. 
preise, Regieunkosten usw. eine Erhöhung der Ver- 
kaufspreise dringend gebieten. Die billigen Angebote 
der Schleuderfirmen machen die so notwendigen Er- 
höhungen leider immer wieder zunichte. Die Karton- 
nagenindustrie hat jetzt nur sehr geringen Bedarf, 
denn sowohl die Konfektion als auch die Textilindustrie 
haben ihre stillere Zeit, der Markt ist deshalb stark be- 
schickt, was weiter ungünstig auf die Preise einwirkt. 
Auch Rohpappen liegen zum Teil recht still, denn bei 
dem teueren Gelde liegt auch das Baugeschäft ziemlich 
danieder. Am besten gehen von allen Sorten noch 
graue Pappen, die zu Buchbinderzwecken verwendet 
werden, ebenso Schrenzpappen zu Einschlagzwecken, 
leider sind aber auch für diese Sorten die Preise 
sehr gedrückt. Hoffentlich bringen die Lager im 
Herbst und Winter bessere Notierungen, denn das 
volle Betriebswasser gestattet recht reichliche Pro- 


Transporteare 


Elevatoren 


i Aufzüge 


Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Oronau vormals Gebr. Wope in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


ss... SpeZialfabrik für Transportanlagen und 
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duktion, von der naturgemäß ein großes Teil auf 
Lager gearbeitet wird. 


Lumpenmarkt. 
Süddeutschland. 


Es ist unverkennbar, daß im Lumpengeschäft eine 
Beruhigung eingetreten ist. Die Preise haben zwar 
im großen ganzen nicht viel nachgelassen, doch ist 
heute zu angemessenen Preisen jeder Artikel zu be- 
kommen. Besonders altbunt Kattun und althell 
Kattun werden heute wieder mehr angeboten. Der 
Preis für vorsortiert mittelhell Kattun ist heute durch- 
schnittlicb etwa 12,50—13 Mk. per ı00 kg franko 
Verbrauchsstation, für extra hell Kattun 18,50—19,50 
Mark per ı00 kg, je nach Qualität. Dagegen sind 
alle Sorten weiße und halbweiße Baumwollumpen 
immer noch in starker Nachfrage und die Preise 
sind in diesen letzteren Sorten die gleichen wie vorher. 
Neue Abschnitte sind gesucht, Neuweiß und Neu- 
ungebleicht haben ihren Preisstand eingehalten, wo- 
gegen neubunt und neuhell Kattun heute billiger 
zu haben sind. Auch die Preise für Schrenz und 
dunkelbunt Kattun sind um eine Kleinigkeit niedriger 
als vorher, jedoch sind von allen Sorten Lumpen zur 
Papierfabrikation bei den Händlern keine sonderlich 
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großen Vorräte auf Lager, und da bei der Knappheit 
des Rohmaterials größere Vorräte sich auch in nächster 
Zeit nicht ansammeln werden, so ist anzunehmen, daß 
eine Belebung des Geschäfts im September und Okto- 
ber wieder einsetzen dürfte. Die Preise werden im 
nächsten Halbjahr wohl kaum wesentlich höher sein, 
jedoch steht auch allem Anschein nach ein größeres 
Nachlassen der Preise nicht in Aussicht. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Die mangelnde Nachfrage zwingt 
die nordischen Schleifereien weiterhin, zu Preisen zu 
verkaufen, die kaum die Herstellungskosten des Stof- 
fes decken. Die Wasserverhältnisse sind in Skandi- 
navien andauernd günstige, indessen gehen die Schleife- 
reien nunmehr mit der Absicht um, die Produktion 
einzuschränken, um die Anhäufung von Lager- 
beständen zu vermeiden. 

Zellulose. Das Geschäft ist ruhig bei un- 
veränderten Preisen, indessen wird von der Aufhebung 
des amerikanischen Einfuhrzolles auf europäischen 
Zellstoff eine baldige Belebung des Geschäftes nach 
dort und eine günstige Rückwirkung hieraus auf die 
allgemeine Marktlage erwartet. 


Vereine und Verbände. 


Verband deutscher Tapetenfabrikanten. In der 
letzten Zeit ist von dem Verbande der Versuch gemacht 
worden, mit den zahlreichen Außenseitern eine Ver- 
ständigung zu vereinbaren, wobei es sich in erster 
Linie um das Verhalten der Fabrikanten gegenüber 
der Händlerschaft handelte. Diese Bestrebungen sind 
jedoch, wie verlautet, von den Außenseitern ab- 
gelehnt worden, weil man der Ansicht war, daß das 
Tapetenkartell von solchen Vereinbarungen allein 
Vorteil hätte. Die Bestrebungen, die Außenseiter ins 
Tapetenkartell einzubeziehen, werden fortgesetzt, 
hatten aber bisher nur wenig Erfolg. Die Lage der 
Tapetenindustrie wird als im allgemeinen ungünstig 
bezeichnet wegen des gänzlichen Darniederliegens des 
Baumarktes. 
| i 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Ammendorf-Radewell. Das am ı. Juli beendete 
Geschäftsjahr der Ammendorfer Papierfabrik soll 
gegenüber dem Vorjahre einen erheblich höheren 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


Reingewinn ergeben haben, so daß die Dividende 


erhöht werden könnte. Der Aufsichtsrat, der Mitte 
August seine Sitzung abhält, wird aber im Interesse 
einer stetigen Dividendenpolitik wieder 30 Prozent 
Dividende vorschlagen und daneben die Abschreibun- 
gen (i. V. 244561 Mk. und Rücklagen verstärken. 
Der Geschäftsgang ist andauernd ausgezeichnet. 

Chemnitz. Paul Lößner, Kartonnagenfabrik in 
Chemnitz: Der Fabrikant Bruno Paul Lößner in 
Chemnitz ist als Inhaber ausgeschieden. Der Kauf- 
mann Karl Walther Giebenrath in Chemnitz ist In- 
haber. 

Düren (Rheinl.). Gebrüder Herzheim Gesellschaft 
mit beschrankter Haftung Diiren, Papierwarenfabrik, 
mit einer Zweigniederlassung in Berlin: Durch Be- 
schluß der Gesellschafterversammlung vom 23. Juli 
1913 sind die §§ 8 und 9 des Gesellschaftsvertrags 
wie folgt geändert: Die Gesellschaft kann einen oder 
mehrere Geschäftsführer haben. Sind mehrere Ge- 
schäftsführer vorhanden, so wird die Gesellschaft 
durch zwei Geschäftsführer oder durch einen Geschäfts- 
führer und einen Prokuristen oder durch zwei Proku- 
risten vertreten. Der Geschäftsführer Dr. Niemeyer 
soll jedoch wie bisher befugt sein, die Gesellschaft 
allein zu vertreten. Es bleibt der Gesellschafter- 
versammlung überlassen, jederzeit auch einem anderen 
Geschäftsführer die Befugnis zu erteilen, die Gesell- 


Aus den-feinsten Materialien, in Stahl 
und- Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 
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schaft allein zu vertreten. Der Kaufmann Max Herz- 
heim zu Düren ist zum Geschäftsführer bestellt. 
Elberfeld. Elberfelder Papierfabrik 
Aktiengesellschaft. Der Aufsichtsrat der EI- 
berfelder Papierfabrik Aktiengesellschaft beruft für 
den 19. August, vormittags 11 Uhr, nach Elberfeld 
eine außerordentliche Generalversamm- 
lung, welche über die Herabsetzung und Wieder- 
erhöhung des Aktienkapitals beschließen soll. Die 
Zusammenlegung des Aktienkapitals ist von 4:1 für 
die Vorzugsaktien, welche ihre Vorzugsrechte behalten, 
und für die Stammaktien von 10:1 vorgesehen. Das 
Grundkapital wird durch diese Zusammenlegung auf 
359000 Mk. herabgesetzt und soll zur Stärkung der 
Betriebsmittel durch Ausgabe euer Vorzugsaktien, 
welche von einem Bankenkonsortium gezeichnet sind, 
aut 2400000 Mk. erhöht werden. Die durch die 
Zusammenlegung freiwerdenden Buchbeträge dienen 
zur Beseitigung der Unterbilanz von 1911/12 und 
1912/13 — das letzte Geschäftsjahr schließt ebenfalls 
mit einem Verlust ab, dessen Höhe noch nicht genau 
feststeht —, sowie zu besonderen Abschreibungen 


Oberwerkführer! 
Werkführer! 


Tüchtiger, energischer Fachmann, an selb- 
ständiges Arbeiten gewöhnt, mit der Anfertigung 


von feinstem Schreib-, Post-, Kunstdruck-, Pergament- 
ersatz-, Pergamyn-, einseitig glatten Zellulose- und 
besseren Packpapieren, Kraft- und Seidenpapieren 
gut vertraut, sucht anderweitig Stellung. — Gute 
Zeugnisse und Referenzen zu Diensten. 

Angebote erbeten unter „Verläßlich 5159" 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Durchaus tüchtiger 


aut Anlagewerte usw. — Der seitherige Direktor, S l e 

Herr Friedrich Baumgartner, ist aus der Verwaltung aa meister 

ausgeschieden. für Fei Gene ge: 
Elmshausen. „Heinrich Tempel“: Unter dieser e ad ae SOME ein 


Firma betreibt die in Elmshausen wohnhafte Hein- 
rich Tempel II. Witwe, Elisabetha geb. Steiauf, zu 
Elmshausen ein Handelsgeschäft als Einzelkaufmann. 
Angegebener Geschäftszweig: Pappdeckelfabrikation. 


Hamburg. Carl Siedenburg & Co., Papierwaren- 
fabrik. Prokura ist erteilt an Wilh. Ernst Heinrich 
Lehmann. 

— Wilhelm Flohe Nachf., Luxuspapierwarenfirma 
in Hamburg. Das Geschäft ist von Herrn Wilhelm 
Flohe, Kaufmann, übernommen worden und wird von 
ihm unter der Firma Wilhelm Flohe fortgesetzt. Die 
im Geschäftsbetriebe begründeten Verbindlichkeiten 
des früheren Inhabers sind nicht übernommen worden. 


Hirschberg (Schles.). Papierfabrik Weltende Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung. Das Stamm- 
kapital ist durch Beschluß der Gesellschafter vom 
23. Juni 1913 um 300000 Mk. erhöht worden und 
beträgt jetzt 1 260000 Mk. 

Höcklingsen b. Hemer. ‚„Cellulosefabrik‘ zu 
Höcklingsen b. Hemer: Die Prokura des Dr. Carl 
Andres zu Hemer ist mit dem 15. Juli 1913 er- 
loschen. Dem Oberingenieur Alexander Heßmer zu 
Hemer ist von dem genannten Zeitpunkt ab Prokura 
erteilt. erei : 

Merseburg. Die Papierfabrik von Gebr. Diet- a en a ad 
rich in Merseburg wurde in eine G. m. b. H. um- Š 
gewandelt. Geschäftsführer sind: Kaufmann Robert 


Maschinenführer 


für Selbstabnahmemaschine, 


der bereits in ganz 
großen Papierfabriken und bei der Montage und 
Inbetriebsetzung moderner Maschinen mit tätig war, 
suchen Stellung. — Sehr gute Zeugnisse. 

Offerten unter „Dauernd 5160“ an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Techn.Leiter. 


Strebs. Betriebs-Ingenieur, 38 Jahre alt, verh., 
mit ı8jähr. Praxis in größeren Maschinenfabriken 
für moderne Papier- und Holzstoffabrikations- 
Einrichtungen, energisch, tüchtig und zuverlässig, 
sucht dauernden Wirkungskreis in Papier- oder 
Holzstoffabrik. — Suchender besitzt große Er- 
fahrungen in Um- und Neubauten. Eintritt nach 


Weldacher Paplerfabrik. 


Die Stadtgemeinde Miinchen beab- 
sichtigt ihr in Weldach bei Westerham 
Linie Helzkirchen—Rosenheim, an der 
Mangfall gelegene, vollständig einge- 
richtete Holzschielferei mit über 300 PS 
Wasserkraft, einer Tagesproduktion von 
ca. 9000 kg feucht und jährl. Holz- 
verbrauch von ca. 3700 Ster, welcher 
größtenteilslokalbeschafft werden kann, 
ab 1. Januar 1914 unter günstigen Be- 
dingungen zu verpachten (evtl. mit land- 
wirtschaftl. Grundstücken). Off. und 
Näheres, Rathaus Zimmer 310. Magistrat 
der K. Haupt- u. Residenzstadt München. 
Am 24. Juli 1913. 


el Bedarf wollen Sie freund- 
lichst unsere Inserenten be- 
rücksichtigen. ::::::::: 


Einband- 
decken 


auch als Sammelmappen 

: =: bestens geeignet, :: :: 
in eleganter, dauerhafter Ausführung 
sind zum Preise von 1,50 Mk. für 
den Ganzband bezw. 2,50 Mk. für 
2 Halbbände bei postfreier Zustellung, 
zu beziehen von der Geschäftsstelle des 


O „Papier-Fabrikant‘, Beriin S. 42. © 


Für eine Papierfabrik im Norden 
Spaniens wird ein in der Fabrikation 
feiner und mittelfeiner Papiere, sowie 
Elfenbeinkarton usw. usw. erfahrener 


Meister gesucht. 
Derselbe muß auch die Lumpenver- 
arbeitung kennen. — Offerten mit 
Referenzen sind zu richten an 

Köhler & Willeoke, Hannover. 


Wir bitten um äußerstes Angebot in 


Einwickelpapieren 


imitiertem Pergamyn u. Pergament, bei 
Waggonabnahme gegen Kasse. 


Nur solche Fabriken, die der Konvent. 
nicht angeh., wollen Off. u. A, S. 20 an 
d Ann.-Hxp. J. F. Houhen, Crefeld, richt. 


Fräherer Papierkaufmunn 


mit sehr alten Beziehungen in Paris 
und in der Proving wünscht 


Vertretung 


von Papieren, Pappen sowie von allen 
Arten Maschinen dieser Branche. 
Zuschr. erb. unter 6. L. 100070 an 
Annoncen-Exp. John F. Jones & Cie., 
31bis Faubourg Montmartre, Paris. 
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Dietrich und Ingenieur Richard Dietrich. Das Stamm- 
kapital beträgt 1 Million Mk. 

Münster (Westf.). Schlegel & Temme, Papier- 
‘groBhandlung in Münster i. W. Der bisherige Ge- 
sellschafter Kaufmann Johann Kolb ist alleiniger In- 
haber der Firma. 


Stettin. ,,Saloschin & Co.“, Kartonnagenfabrik 
in Stettin: Inhaberin der Firma ist jetzt Fraulein Ida 
Saloschin in Stettin. Ihre Prokura ist erloschen. Die 
Prokura des Jonny Kruse in Stettin bleibt derart 
bestehen, daß er zusammen mit einem anderen Pro- 
kuristen zur Vertretung der Firma befugt ist. Dem 
Kaufmann Benno Saloschin in Stettin ist derart Pro- 
kura erteilt, daß er zusammen mit einem anderen 
Prokuristen zur Vertretung der Firma befugt ist. 

Stuttgart. Vereinigte Papierwarenfabriken Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung in Liquid. hier: 
Die Liquidation ist beendigt; die Firma ist erloschen. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Habo (Schweden). Die Zellulosefabrik Habo 
‚Sulfitfabrik ging von S. Berglund in den Besitz des 
Landwirts Olot Th. Berglund zu Kvarnekulla und 
der Ingenieure A. Torsten Berglund (Betriebsleiters 


der Ohs Sulfitfabrik bei Bor) und Erik Sannfried- 
A. 


Berglund von Fors Bruk über. 


Katrineholm (Schweden). Als Direktor der Sul- 
fatzellulosefabrik Wermbohls Fabriksaktiebolag (mit 
Sägewerk) wurde an Stelle des verstorbenen G. F. 
Enderlein der bisherige Disponent an Hernösands 
Angsag in Hernösand, Hjalmar Billmark, angestellt. 

A. 

Kopenhagen. Der Aufsichtsrat der Aktiesel- 
skabet De Forenede Papirfabriker schlägt vor, für das 
am 30. Juni abgeschlossene Jahr ı121/s Prozent oder 
656250 Kr. Dividende auf das erhöhte Aktienkapital 
(i. V. 14 Prozent oder 612500 Kr.) zu verteilen. 
Vom Reservefonds sind zur Kapitalserhöhung von 
‘1912 650000 Kr. abgeschrieben; er beträgt danach 
604005 Kr. und erhält jetzt neu .100000 Kr. Vom 
Grundstückkonto wurden zu dem gleichen Zweck 
225000 Kr. abgeschrieben; doch ist dasselbe für Neu- 
anlagen im Laufe des Jahres um 275000 Kr. erhöht 
‚worden. A. 

Roskilde (Dänemark). In den Vorstand der 
seit 1871 bestehenden Papier- und Pappenfabrik Sct. 
Clara _ Molle, limiteret, 


wurde an Stelle des ver- 


En | 
SCHNÜRE 


Se” SCHLAUCHE: 
” MANCHETTEN: 


ETC 
FRANZ 


PRETZEL 


& Co, G.m.b.H. 


PANKOW-BERLIN. BERLIN.N.24. ESSEN (RUHR) 


Laugentfürme 


aus amerik. Pitsch-Pine-Holz 


Bottiche 


bis zu 500 Kubikmeter Inhalt 


Holländer- 


Stoll- und Rührbütten 
5098 in allen Holzarten 
liefert auf Grund langjähriger Erfahrung 


‘Leisniger Faßfabrik 
Luckwitz & Co., Leisnig i. S. 


Zur Verbreitung in Bekanntenkreisen stehen 
Probenummern unseres Blattes gratis und 
franko zur Verfügung. 


Berlin S. 42. »DER PAPIER- FABRIK ANT«. 


Städtereinigung und Ingenleurhau 


(Aktiengesellschaft) 
WIESBADEN BERLIN W. 35 


Rheinstraße 32 an Straße 76 


CHM LYMM MS M MM AM AVM IML SG AT tM C MME Gg OL aE OU, OE h 


Kläranlagen für Abwässer 
aus der Papierfabrikation 


Oel- und Fettfanger : :: 
Wassergewinnungsanlagen 
Entwässerungsanlagen :: 


Bei allen Geschäftsanbahaungen bitten Dans toutes les commandes ayez Your courtesy In montioalag 
wir, sich auf unser Blatt zu beziehen. 


© obligeance dementienner notre Revue. © oar Review will be appreciated: 
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storbenen H. P. Westberg Carl Wilhelm Miiller 
in Vejle gewählt. A. 
Skelleftea (Schweden). Als Direktor der Sulfit- 
zellulosefabrik Oehrvikens Aktiebolag und zugleich 
als Chefingenieur wurde Ingenieur F. R. Sverdrup 
(bisher an Svartviks Cellulosafabrik) angestellt, als 
Nachfolger von Ing. Nils Wikander, der auf eigenen 
Wunsch abgeht. A. 
Sundsvall (Schweden). Die Sulfitzellulose- und 
Papierfabrik Sundsvalls Cellulosa-Aktiebolag, Essvik, 


beschloB die Erhöhung des Aktienkapitals von 
1 170000 auf 1 560000 Kr. | 
car 
Konkurse. 
Leipzig. Ueber das Vermögen der zum Be- 


triebe einer Luxuspapierwarenfabrik in Leipzig-Gohlis 
und einer lithographischen Anstalt in Leipzig-Gohlis 
bestehenden, im Handelsregister nicht eingetragenen 
offenen Handelsgesellschaft unter der Firma: Heß 
& Seyfert in Leipzig wurde am 26. Juli 1913 das 
Konkursverfahren eröffnet. Verwalter ist Rechtsanwalt 
Donnerhak in Leipzig. Anmeldefrist bis zum 16. Aug. 
1913. Wahl- und Prüfungstermin am 30. August 
1913, vormittags 10 Uhr, offener Arrest mit Anzeige- 
frist bis zum 26. August 1913. 


cat 


Brände. 

Oberursel (Nassau). Die Papier und Pappen- 
fabrik Ignatz Berger in Oberursel ist durch Feuer gänz- 
lich. zerstört worden. Sechs Gebäude brannten bis 
aut die Umfassungsmauern nieder. Sämtliche Roh- 
materialien, viele fertige Fabrikate und die Maschinen 
sind vernichtet. 
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Mürhe & Co., tout. Görlitziscl 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 


Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 


Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reini ng 
véi R SENSE rotierendem Rechen oder Dampflu - 
strahlgeblase. 


Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger (erg 
der Wasserdämpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kesselspeisepumpen für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
ziell auch für sehr heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. 


Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für bestehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100°), ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des zZ 
an Dampfkesselanlagen um 100°, und darüber ; Lei 

S 


Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,35%, des Kohlen- 
verbrauchs. 
Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 


H eg eg, tausende in Papier- und Zellulosefabriken 

im Betriebe. 

Ratschläge und aid ace mir p, a bel Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 


| 
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: 
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Beilagen-Flinweis. 


Durch‘ zahlreiche einwandfreie Versuche von 1 5 
ersten Sachverständigen, staatlichen und städtischen [ II It: NGA para p 
Behörden und bedeutenden industriellen Werken ist, 
wie aus dem beiliegenden Prospekt der Firma Prazisions-, Papler- und Pappenwagen, 
Deutsche Patent-Wärmeschutz Akt-Ges, Mikroskope, Präparier- und Färbemittel, 


Dortmund, Düsseldorf, Berlin ersichtlich, Holzschliffreagentien, Faserpraparate. 
festgestellt, daß die .Patent-Warmeschutzmasse „D e- ` Vollständige 


pegee“ den höchsten Anforderungen entspricht, h 
welche an ein erstklassiges Wärmeschutzmittel ge- Papierprüfungs- 
stellt werden müssen. e 
Cette édition contient un circulaire de la Maison ee ` 
Deutsche Patent Wärmeschutz Akt Ges, Dortmund, 
Düsseldorf, Berlin. Comme en résulte, un grand Kl Naterialpräfungsamt, 
nombre d'épreuves irréprochables d'experts excellents, Gresslichterteide-W., 
d’autorites fiscales et municipales, d'établissements 
industriaux importants a témoigné que la masse 
garde-chaleur »Depegee« répond aux prétentions les 
plus exagerées qui doivent étre exigées d’un moyen de 
garde-chaleur de premier ordre. 


geliefert 
Louis Schopper 
Leipzig, wer 27. 


As will be recognized by enclosed circular of Anstalt für Präxisiens-Meckanik. 
the Deutsche Patent-Wärmeschutz Akt.-Ges., Dort- Feinste Referenzen. 
Kataloge auf Verlangen. 


mund, Düsseldorf, Berlin, fhe fact has been stated 
by numerous ingenuous trials of excellent experts, 
of state and municipal authorities, of important 
industrial establishments that the heat-guard mass 
“Depegee” of that firm really suits the highest claims 
that can be required of a first-class heat-guard remedy. 
en k 

Jeder Fabrikant, der auf wirtschaftliche und be- 
triebstechnische Vorteile bedacht ist, interessiert sich 
für Automatische Dampfkessel-Speise- 
anlagen „Schiff & Stern“ unter rationellster Ver- 
wertung der chemisch-reinen heiBen Kondenswässer. 
Anerkannt vollkommenster Kesselspeisebetrieb. Bester 
Ersatz für Pumpen. Weiteres besagt der beiliegende 
Prospekt der Firma Schiff & Stern, Leip- 
zig und Wien IX/!. 


HEINR. HOFFMANN & Co. 


Werkzeugfabrik Hagen i. W. {3167 


BABCOCK&WILCOX- (= 


SE 4 y M, S N: 


(0 lc -) N Uff if pe 


Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: für den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabrıikant“, Berlin S. 42, Oranienstr..140—142 
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Wochenschrift 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, 
Stroh- und Zellstoff - Fabrikation 5 


Revue hebdomadaire 


pour la fabrication du papier, du carton 
et des pates de bois 


Weekly review 


for paper, board and wood-pulp 
makers 


Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikante-, 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche SES 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr 2,88. Bei 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 
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Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 

„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 

erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 

daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 

schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 

Abonnements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 


Anzeigengebühr: pro Nonpareillezeile, einsp:llig 
(50mm breit) 25 Pf. bei Wiederholungen steigender 
Rabatt. Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 
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Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
Sperre, Betriebastorung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten hab n die 
Abonnenten keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzanspriiche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschänktem 
Umfange oder gar nicht erscheint 


Herausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42, Oranienstraße 140 — 142 
Teleph.: Amt Moritzplatz, 5040-43 © Telegramm-Adresse: Elsnerdruck 
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Publications received 


Die Erkennung des Bleichgrades bei Holzzellstoffen. 


Von Dipl.-Ing. 


Bjarne Johnsen. 


Mitteilung aus dem Laboratorium für Zellstoff- und Holzchemie in Eberswalde; Chem. 


Technolog. Abteilung der Hauptstation des kgl. 


Es ist schon von verschiedener Seite auf 
eine Dunkelfarbung aufmerksam gemacht 
worden, die einige ligninhaltige Zellstoff- 
fasern erfahren, wenn sie, nach einer Behand- 
lung mit nitrosen Gasen, mit Alkali zusam- 
mengebracht werden. 

Renkert) leitete nitrose Gase über zer- 
kleinertes Holz, Jute, Sulfitzellstoff und Baum- 
wolle während mehrerer Stunden. Bei einem 
nachfolgenden Erwärmen der Fasern mit 
Natrıumsulfitlösung nahmen diese eine gelbe 
bis braune Farbe an, die sich nur teilweise 
auswaschen ließ. 

L. Walter?) hat bei einer Reihe von 
Ritter-Kellner-Zellstoffen, die er nach 


N Renker, 
56, 1910. 
Wi Nicht veröffentlicht. 


Bestimmungsmethoden der 


Zellulose, 


preuBischen forstlichen Versuchswesens. 


Schwalbes D. R. P. Nr. 204460, Kl. 55b 
zu reinigen versuchte, sehr verschiedene Far- 
bungen der Zellstoffe erhalten. 


Während der Ausführung ähnlicher Zell- 
stoffuntersuchungen war mir Gelegenheit ge- 
boten, diese Farbstoffbildung bei einer An 
zahl von Handelszellstoffen verschiedene: 
Herkunft zu beobachten, indem ıch die fein 
veraspelten Zellstoffe kurze Zeit mit I prozen- 
tiger salpetriger Säure schüttelte, und, nach 
dem Ablaugen, mit verdünnter Natronlauge 
zusanımenbrachte. 


Es entstand hierdurch bei Natronkraft- 
zcllstoffen eine tief dunkle Braun färbung, 
bei den gewöhnlichen ungebleichten Natron- 
zellstoffen eine hellere braune Farbe. Die 
ungebleichten Sulfitzellstoffe nahmen eine leb 
hafte, rotbraune Farbe an, die je nach 
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der Reinheit des Materials dunkler oder heller 
war, so daß man im Stande sein dürfte, 
durch eine einfache Reaktion nicht allein die 
ungebleichten Natron- und Sulfitzellstoffe von 
einander zu unterscheiden, sondern auch bei 
einiger Uebung sich ein Urteil über den Grad 
der Aufschließung zu bilden. 

Die Färbung ist sehr kräftig, darf aber 
nicht als eine Ligninreaktion aufgefaßt wer- 
den; selbst bei ziemlich ligninreichen Zell- 
stoffen ist nur eine kurze Bleiche erforderlich, 
um die Färbung ganz erheblich abzuschwä- 
chen. Diese geht dabei in eine gelbe über, 
die um so schwächer wird, je länger die 
Bleiche fortgesetzt wird, bis sie endlich voll- 
ständig verschwindet. Infolge dieser letzt- 
genannten Beobachtung erschien es möglich, 
durch eine in wenigen Minuten ausführbare 
Reaktion einen Aufschluß über den Grad 
der Bleiche zu bekommen und damit den 
Bleichvorgang selbst kontrollieren zu können. 

Die schärfste Methode zur Bestimmung 
des Bleichgrades ist wohl die Ermittelung 
der Kupferzahl nach Schwalbe. Jedoch 
erfordert diese zu ihrer Ausführung so viel 
Zeit, daß sie als Betriebskontrolle während 
der Bleiche nicht verwendet werden kann. 
Eine andere Bleichgrad-Bestimmung, die 
Feststellung der Säurezahl nach Vieweg, 
ist, wie Schwalbe nachgewiesen hat, nicht 
einwandfrei. Im übrigen ist auch die Aus- 
führung zu langwierig, da eine genau ge- 
wogene Menge 14 Stunde mindestens ge- 
kocht werden muß. 

Durch die Malachitgrünprobe von 
Klemm ist es möglich, den Grad der Auf- 
schlieBung eines Zellstoffes ziemlich scharf 
zu beurteilen, da aber die Farbe selbst bei 
vollständig gebleichten Stoffen nie ganz aus- 
bleibt, wird sich die Reaktion zur Bleichkon- 
trolle kaum verwenden lassen, ganz ab- 
gesehen davon, daß die Ausführung etwas 
umständlich ist. 

Einige Versuche zur Erreichung einer 
brauchbaren Kontrolle des Bleichvorganges 
wurden in folgender Weise ausgeführt: Ein 
ungebleichter  Mitscherlichstoff Ia und ein 
ungebleichter  Natronzellstoff wurde bei 


einer Stoffdichte von 5 Prozent mit 8 Prozent 
Chlor gebleicht. Nach jeder Stunde wurden 
aus dem Faserbrei zirka 0,2 g Zellstoff her- 
ausgenommen und abgesaugt; 


mit etwas 


Ausgangsmaterial. . . 
Nach 3 Stunden Bleiche 
» 4 » » 

» 5 » » 

A 6 A A 
» 7 > > 
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Natriumbisulfitlösung wurde das Chlor zer- 
stört und schließlich wurden die Fasern gut 
ausgewaschen. Diese wurden dann mit 5 ccm 
Natriumnitritlösung (29,4g NaNO? im Liter) 
und 5 ccm verdünnter Schwefelsäure (20,8 g 
im Liter) zwei Minuten lang in einem Re- 
agensglas gut durchgeschüttelt, im Gooch- 
Tiegel abgesaugt (nicht ausgewaschen!) und 
schließlich mit 10 ccm 2 prozentiger Natron- 
lauge in einem Reagensglase zusammen- 
gebracht, durchgeschüttelt und 5 Minuten 
stehen gelassen. Die anfangs rotbraune bzw. 
braune Färbung, die hierbei entstand, ging 
bald in eine gelbe über, die im Verlaufe 
der Bleiche allmählich schwächer wurde, bis 
die Farbe eines frisch bereiteten Standard- 
musters von gebleichtem Stoff erreicht war. 
Die hierzu notwendige Zeit war bei dem 
Mitscherlichstoff 5 Stunden, bei dem Natron- 
stoff 3 Stunden. Durch Herstellung von 
Mustern wurde festgestellt, das die Bleiche 
nach diesen Zeiten beendet war. 


Ein Versuch, die Reaktion durch Erwär- 
men der mit Natronlauge versetzten Fasern 
auf dem Wasserbade auf 90° während 5 Mi- 
nuten etwas deutlicher zu bekommen, er- 
gab, daß die Färbungen zwar kräftiger wur- 
den; auch war anfangs eine stetige Ab- 
nahme der Intensität zu verzeichnen; aber die 
Erkennung des Endpunktes der Bleiche war 
schwierig, weil eine Gelbfärbung selbst bei 
völlig gebleichten Stoffen auftritt. Der 
eigentliche Bleichgrad ist deshalb nur durch 
Ausführung der Reaktion in der Kälte fest- 
zustellen. 


Dagegen trat bei der in der Wärme er- 
haltenen Reaktion eine andere interessante 
Erscheinung auf. Die Färbung, die anfangs 
allmählich schwächer wurde, bis schließlich 
ein Minimum erreicht war, nahm nach einer 
bestimmten Zeit, bei Mitscherlichstoff nach 
7 Stunden, bei Natronzellstoff schon nach 
3 Stunden, wieder zu. Besonders war diese 
Reaktion bei dem letzteren Material deutlich. 
Die Erklärung hierfür wurde in einer Bildung 
von Oxyzellulosen gesucht, die mit Alkalı 
in der Hitze Gelbfärbung geben, und wie 
die nachfolgende Tabelle zeigt, besteht tat- 
sächlich eine gute Uebereinstimmung zwi- 
schen den qualitativen Reaktionen und den 
gefundenen Kupferwerten: 


Natronzellstoff 


7 l Mitscherlich-Zellstoft l 
la bleichtahig 


2,57 | 1,61 
deg 3,03 ek 
2,66 delt = 
2,79} SE 4,45 
2,94 
3,00 — 
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Wie bei den meisten Farbreaktionen ist 
selbstverstandlich auch bei diesen einige 
Uebung erforderlich, um den Verlauf des 
Bleichprozesses scharf verfolgen zu können. 
Durch Ausführung der Reaktion sowohl in der 
Kälte wie auch bei 90° dürfte man aber im 
Besitze einer doppelten Kontrolle sein, indem 
die erstere anzeigt, wann der gewünschte 
Bleichgrad erreicht ist, während man bei der 
letzteren ein Mittel besitzt, um eine Ueber- 
bleiche zu erkennen und zu verhindern. 
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Diese Ueberbleiche drückt sich in den 
Kupferzahlen der Tabelle deutlich aus; man 
ersieht auch die verschiedene Empfindlich- 
keit der Natron- und Sulfitzellstoffe. 

Will man die vorstehend beschriebene 
Methode in der Praxis anwenden, so wird 
man also so lange bleichen, bis die „kalte 
Probe“ eine Verminderung der Gelbfarbung 
nicht mehr erkennen läßt und die ‚heiße 
Probe“ eben eine Zunahme der Gelbfarbung 
zeigt. 


Comment on reconnait de degrö de blanchi- 


ment de la päte chimique. 
Par Bjarne Johnsen, Ingenieur diplöme. 


Quand on traite de la päte chimique ren- 
fermant de la lignine avec des gaz nitreux 
et ensuite avec de l’alcali, il se produit, comme 
on sait, une coloration foncée. Par exemple, 
si l’on agite de la pâte chimique finement 
râpée pendant peu de temps avec de l'acide 
nitreux à I % et qu'après aspiration on la 
met dans la lessive de soude diluée, on con- 
state, avec de la pâte forte à la soude, 
l'apparition d’une coloration brune très 
foncée, avec de la pâte à la soude ordinaire 
non blanchie, d’une coloration brune plus 
claire, avec de la pâte sulfite non blanchie, 
d'une couleur rouge brun vive, plus foncée 
ou plus claire suivant la pureté de la matière. 
Avec un peu d'exercice on peut se rendre 
compte par la coloration du degré de ramollisse- 
ment. La réaction ne doit pas être con- 
sidérée comme une réaction de la lignine, 
car avec les pâtes assez riches en lignine 
il suffit d’un blanchiment bref pour affaiblir 
notablement la coloration et la transformer 
en jaune. Plus le blanchiment est prolongé, 
plus la coloration apparaît faiblement, jusqu'à 
ce qu'elle disparaisse tout à fait. Cette réac- 
tion, qui peut être exécutée en quelques 
minutes, semble donc convenir pour con- 
trôler l'opération du blanchiment elle-même, 
en vue d'éviter un blanchiment trop étendu. 
La détermination de l'index de cuivre 
d'après Schwalbe fournit bien un point de 
repère exact pour la détermination du degré 
de blanchiment, mais exige trop de temps 
pour le contrôle en service. 

Voici un exemple d'exécution de l'essai. 
Une pâte Mitscherlich et une pâte a la soude, 
toutes deux non blanchies, ont été blanchies 
avec une teneur en fibres de 5 ~o avec 8 0% 
de chlore. Au bout de chaque heure il a ete 
prélevé sur la bouillie de fibres environ 0,2 gr. 
de pâte dont l'eau à été aspiré, on a détruit le 
chlore au moyen d’un peu de solution de 
bisulfite de soude et enfin on a lavé les 
fibres. Ensuite cette quantité a été agitée 
convenablement pendant 2 minutes dans une 


The Determination of the Degree of Bleaching 
in Chemical Wood-Pulp. 
By Dipl.-Ing. Bjarne Johnsen. 

When chemical pulp containing lignine is 
treated with nitrous gases and then with al- 
kali a dark colour is caused, as is known. [or 
example, if finely filed chemical pulp is shaken 
for a short time with 1°/, nitrous acid and 
after being sucked off is mixed with dilute 
caustic soda lye, in the case of soda kraft- 
cellulose a deep dark brown colour occurs, in 
the case of-an ordinary unbleached soda cel- 
lulose a lighter brown colour, whilst un- 
bleached sulphite pulp assumes a vivid red- 
brown colour which is darker or lighter accor- 
ding to the purity of the material, and with 
a little practice one can obtain from the co- 
lour an idea as to the degree of disaggre- 
gation. The colour may not be considered to 
be a lignine reaction, because even in the case 
of chemical pulps fairly rich in lignine a short 
bleach suffices to weaken the colour consider- 
ably and to change it into yellow. The longer 
the bleach is continued, the weaker is the co- 
lour until it finally quite disappears. This 
reaction which can be obtained in a few mi- 
nutes therefore seems suitable for checking 
the bleaching process itself, in order to avoid 
the bleach going too far. The determination 
of the copper index according to Schwalbe 
supplies, it is true, a more exact evidence for 
determining the degree of bleaching, but oc- 
cupies too much time for checking the 
process. 

The following is an example of how the 
test may be performed. A Mitscherlich pulp 
and a soda pulp, both unbleached, and having 
a density of 5 °/,, were bleached with 8°/, 
chlorine. Pulp was taken out of the fibrous 
mass after every hour and sucked off, the 
chlorine was destroyed with some sodium 
bisulphite solution, and finally the fibres were 
washed. They were then well shaken for 
2 minutes in a test-glass with 5 ccms. sodium 
nitrite solution (29.4 g NaNO? per litre) and 
5 cems. sulphuric acid (20.8 g per litre), sucked 
off in the Gooch crucible (not washed!) and 
finally mixed with 10 cems. 2°/, soda lye in a 
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éprouvette avec 5 cm? de solution de nitrite de 
soude (29,4 gr. NaNO? par litre) et 5 cm? d'acide 
sulfurique (20,8 gr. par litre); on a aspiré le 
liquide dans un vase de Gooch (sans lavage!) 
et enfin on a mis la pate dans une éprouvette 
avec 10 cm? de lessive de soude à 2 % en 
agitant et en laissant reposer pendant 5 mi- 
nutes. Dans le cours du blanchiment, la colo- 
ration rouge brun ou brune se produisant alors 
au début est devenue jaune, puis progressive- 
ment plus faible jusqu'à ce qu'on ait obtenu 
la blancheur d’un échantillon-type fraichement 
préparé. Pour ce faire, la pâte Mitscherlich 
a réclamé 5 heures, la pâte à la soude 3 heures 
seulement. Au moyen d'échantillons, il a été 
établi que le blanchiment avait pris fin au 
bout de ce temps. 

En échauffant les fibres auxquelles de la 
lessive à la soude a été ajoutée, la réaction 
n'était pas plus distincte, mais un autre 
phénomène intéressant s’est produit. Pendant 
le blanchiment la coloration a été peu à peu 
en diminuant, mais a recommencé à croître 
au bout d'un certain temps: avec la pâte 
Mitscherlich au bout de 7 heures, avec la 
pâte à la soude au bout de 3 heures. On est 
en droit de supposer que ce phénomène a 
pour cause la formation d’oxycellulose, qui 
donne avec l’alcali une coloration jaune 
lorsqu'on vient à l’échauffer. Par cette der- 
nière voie, on est donc en état de constater si 
le blanchiment a été poussé trop loin: c’est 
le cas notamment dès que, la coloration ayant 
diminué au début, elle devient de nouveau plus 
foncée. Ceci a été confirmé aussi par la 
détermination de l'index de cuivre. 
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test-glass, shaken well and left to stand for 
5 minutes. During the bleaching the initially 
reddish brown or brown colour produced soon 
changed into yellow, gradually became 
weaker until the whitencss of a freshly prepa- 
red standard sample was obtained. The Mit- 
scherlich pulp required 5 hours, the soda pulp 
3 hours. By making samples it was determi- 
ned that the bleach was finished after these 
periods. | 

By heating the fibres mixed with soda 
lye the reaction did not become more 
distinct, but another interesting phenomenon 
was met with. During the bleach the colour 
at first went .gradually back, but increased 
again after a certain time, in the case of 
the Mitscherlich pulp after 7 hours, and in 
the case of the soda pulp after 3 hours. It 
may be assumed that this phenomenon is due 
to the formation of oxy-cellulose which when 
heated with alkali produces a yellow colour. 
In this way it can therefore be determined 
whether the bleach is carried too far; this is 
the case as soon as the colour deepens after 
it has begun to disappear. This was also 
confirmed by determining the copper index. 


Technische Herstellung von Viskose. 
Von H. Jentgen, Pilnikau i. B.*) 


Die Herstellung von Kunstseide aus Vis- 
kose hat in den letzten Jahren erhebliche 
Fortschritte gemacht, und die hierbei ge- 
wonnenen Erfahrungen können vielleicht wic- 
der befruchtend auf die Papierindustrie zu- 
rückwirken. 

“ Bei der Herstellung von Viskose, die vom 
rein chemischen Standpunkte aus eine Ver- 
bindung von Xanthogensäure mit Alkalizellu- 
lose, also ein Alkalizellulose-Xanthogenat dar- 
stellt, geht man heute allgemein von reinem 
Holzzellstoff aus. Während die Baumwoll- 
zellulose etwa 0,50 — 1,600 Mk. pro Kilo kostet, 
zahlt man für Holzzellstoff 0,22—-0,28 Mk. 
Letzterer ist also viel billiger als Baumwolle. 
Es liegt natürlıch auf der Hand, daß nicht 


*) Kunststoffe, Zeitschrift für Erzeugung und Ver- 
wendung veredelter oder chemisch hergestellter Stoffe. 
J F. Lehmanns Verlag, München. Preis halbjährlich 
8 Mark. 


jeder Zellstoff für die Herstellung von Viskose 
brauchbar ist, vielmehr braucht man hier- 
für ein möglichst reines Fabrikat, das heilt 
einen Zellstoff, der wenig Asche und wenig 
Bestandteile enthält, welche in Natronlauge 
löslich sind. Ein von diesen Bestandteilen 
völlig freier Zellstoff ist nicht herzustellen, da- 
her kommt es auch, daß man aus 100 Kilo 
Zellstoff nur etwa 75 Kilo Seide erhält, wah- 
rend 100 Kilo Baumwolle auch durchschnitt- 
lich 100 Kilo Seide ergeben. In der Praxıs 
hat es sich gezeigt, daß man gut tut. 
wenn man den Zellstofflieferanten nicht 
wechselt, denn selbst bei gleicher analy- 
tischer Zusammensetzung fällt die Viskose je 
nach dem angewandten Zellstoff auch verschie- 
den aus, und es bedarf einer Reihe von Ver- 
suchen. ehe man für den in Frage kommeden 
Zellstoff die beste Verarbeitungsweise gefun- 
den hat. Bei der Auswahl des Zellstoffs spielt, 
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wie bereits erwähnt, der Gehalt an in Na- 
tronlauge löslicher Zellulose (Holzgummi), 
der Feuchtigkeits- und der Bleichgrad eine 
große Rolle. Ueberbleichte Zellulose ist 
wegen des Gehaltes an Oxydzellulose sehr 
schädlich, aber auch zu wenig gebleichte 
Zellulose ist nicht verwendbar. In neuerer 
Zeit haben sich größere Zellstoffabriken 
speziell auf die Herstellung von besonders 
reinem Zellstoff für Viskosefabrikation ge- 
worfen. Es ist hiermit aber noch lange 
nicht gesagt, daß deren Produkte nun wirk- 
lich für die Fabrikation von Viskoseseide 
ganz besonders gut seien. So habe ich vor 
einiger Zeit einen größeren Posten von Zell- 
stoff verarbeitet, welcher eine vorzügliche 
Viskose gab, und welche der besten Pappe 
der Bohnsdaler Paper Mills Co. Ltd., Bön, 
Norwegen, welche früher als Lieferantin 
allein in Frage kam, völlig gleichwertig war. 
Nur war sie bedeutend billiger als das Fabrı- 
kat dieser Firma. Die Lieferantin hatte da- 
bei keine Ahnung, daß ihr Zellstoff für die 
Herstellung von Kunstseide dienen sollte und 
war auch nicht darüber orientiert, welche 
Anforderungen man an einen solchen stellen 
muß. Daß der Zellstoff in den Kunstseide- 
fabrıken vor seiner Verwendung zur weiteren 
Reinigung mit Salzsäure und Flußsäure be- 
handelt wird, wie man zuweilen liest, ist 
natürlich eine irrige Ansicht, da eine der- 
artige Reinigung nicht in den Rahmen einer 
Kunstseidefabrik gehört, sondern besser und 
billiger von den Zellstoffabriken ausgeführt 
werden dürfte. Der Zellstoff wird in Form 
von Papptafeln bezogen, die aus zolltech- 
nischen Gründen von den Fabrikanten ge- 
wöhnlich in durchlochtem Zustande geliefert 
werden. Vor der Verarbeitung werden die 
Tafeln in handliche Stücke zerschnitten und 
durch leichtes Trocknen von dem zu starken 
Feuchtigkeitsgehalte befreit. Das Trocknen 
darf nicht zu scharf erfolgen und muß im 
Laboratorium kontrolliert werden. Auch ein 
Vergilben der Papptafeln muß vermieden wer- 
den, da dieses alles zu Schwierigkeiten bei 
der weiteren Fabrikation Anlaß geben kann. 
Ueberhaupt ist bei der Herstellung von Vis- 
koseseide die schärfste analytische Kon- 
trolle notwendig, wenn man sich vor unan- 
genehmen . Ueberraschungen möglichst 
sichern will. Die Pappe wird zunächst mer- 
zerisiert, d. h. mit Natronlauge behandelt. 
Je nach dem Gehalt der Pappe an löslicher 
Zellulose wird die Stärke der Lauge und die 
Dauer der Merzerisierung bestimmt. Wenn 
man auch an Hand der Erfahrung nach der 
analytischen Zusammensetzung schon im vor- 
aus ungefähr sagen kann, welche Stärke die 
Lauge haben muß, und wie lange die Mer- 
zerisierung dauern kann, so ist es immer 
am besten, wenn man bei Verwendung einer 


neuen Pappe durch eine Reihe von empi- 
rischen Versuchen die besten Bedingungen 
ausprobiert. Die Merzerisierungsdauer kann 
beispielsweise von 30 Minuten bis zu sechs 
Stunden schwanken. In einzelnen Betrieben 
merzerisiert man sogar bis 24 Stunden und 
darüber. Daß nicht zuviel Natriumkarbonat 
in der Lauge enthalten sein darf und die 
Entstehung desselben durch zu hohe Mer- 
zerisiertemperaturen vermieden werden muß, 
ist wohl selbstverständlich. Das Merzerisieren 
erfolgt gewöhnlich in eisernen, mit Natron- 
lauge gefüllten, großen Tanks, in die man 
die Pappe, in Drahtkörbe abgewogen hinein- 
hängt. Nur in ganz großen Betrieben wen- 
det man etwas andere, zweckentsprechendere 
Einrichtungen an. 

Nach dem Merzerisieren muß der Ueber- 
schuß an Lauge, der noch in der Pappe ent- 
halten ist, entfernt werden. Dieser kann 
durch Abpressen oder durch Abschleudern 
in der Zentrifuge geschehen. Beim Abpres- 
sen bedient man sich gewöhnlich hydrau- 
lischer Pressen. Diese haben den Vorteil, 
daß sie viel haltbarer als Zentrifugen sind, 
leider zeigen sie den Nachteil, daß die Natron- 
lauge ziemlich ungleichmäßig aus der Pappe 
entfernt wird. Die Randpartien sind hierbei 
noch stark laugenhaltig, während die inneren 
Teile fast trocken sind. Wenn auch beim 
späteren Zerfasern ein gewisser Ausgleich 
stattfindet, so weiß man niemals, ob bei even- 
tuellen Schwierigkeiten in der späteren Ver- 
arbeitung nicht das ungleichmäßige Ab- 
pressen schuld war. Aus diesem Grunde ziehe 
ich die Verwendung von Zentrifugen vor. 
Diese müssen ziemlich groß gebaut sein, da 
die feuchte Pappe einen beträchtlichen Raum 
einnimmt. Auch müssen sie eine hohe Um- 
drehungszahl haben und deshalb aus dem 
besten Material hergestellt sein, zumal sie 
stark beansprucht werden. Die Pappe, die 
man zweckmäßig in Tücher einhüllt und zu 
Paketen formt, wird nur an den Rand der 
Zentrifuge gelegt, der mittlere Teil bleibt 
also frei, um ein gleichmäßiges Ausschleudern 
zu gewährleisten, da sonst dieselben Uebel- 
stände wie bei der Verwendung von Pressen 
eintreten. 

Die Pappe muß auf etwas mehr als 
das dreifache Gewicht abgeschleudert wer- 
den. Die Erfahrung hat gezeigt, daß auch 
hierbei ganz bestimmte Grenzen, die wieder 
von der Qualität der Pappe abhängig sind, 
eingehalten werden müssen und diese nur 
um ganz geringe Bruchteile schwanken dür- 
fen, wenn man eine ständig gleichmäßige 
Viskose erzielen will. 

Nach der Merzerisierung wird die Pappe 
zerflockt. Man hat hierzu früher Kollergange 
verwandt, heute gebraucht man aber durch- 
gehends sogenannte Zerfaserer, Masch’nen, 
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die ähnlich den bekannten Knetmaschinen ein- 
gerichtet sind, nur daß die Schaufeln mit 
Zähnen versehen sind. In diesen Zerfasercrn 
wird die Pappe in eine lockere Masse, ähnlich 
geriebenem Weißbrot übergeführt. Die Zer- 
faserung ist mit einer Temperatursteigerung 
verbunden, die nicht zu hoch werden darf. 

Die zerfaserte Pappe, im Betriebe Alkali- 
zellulose genannt, muß nun einige Zeit sich 
selbst überlassen werden. Auch hierbei muß 
sorgsam acht gegeben werden, daß gewisse 
Temperaturgrenzen eingehalten werden, so 
daß ım Sommer oft künstliche Kühlung, ım 
Winter dagegen Heizung der betreffenden 
Räumlichkeiten notwendig ist. Die Pappe 
selbst muß feucht bleiben, ausgetrocknetc 
Partien lösen sich später nicht mehr. Durch 
analytische Kontrolle wird der Gehalt an 
Aetznatron und an Natriumkarbonat sorgsam 
kontrolliert. Der letztere darf nicht zu hoch 
steigen, da Natriumkarbonat für die weitere 
Verarbeitung schädlich ist. 

Für die Ueberführung der Alkalizellulose 
in Xanthogenat hat man die kompliziertesten 
Einrichtungen konstruiert. In der Praxis hat 
es sich aber gezeigt, daß diese gar nicht nötig 
sind. Eine einfache Trommel, durch deren 
Umdrehungsweise die Alkalizellulose gehörig 
durcheinander gerüttelt wird, genügt voll- 
ständig. Die Xanthogenierung erfolgt durch 
Zusatz von 30 bis 33 Prozent Schwefelkohlen- 
stoff; ein größerer Zusatz, bis zu 60 Prozent 
wie früher geschah, ist nicht nur unökono- 
misch, sondern auch direkt schädlich. Die 
Xanthogenierung ist ein exothermischer Vor- 
gang, so daß auch hierbei die Temperatur 
genau reguliert werden muß. Von einer zu 
langen Xanthogenierung, wie es in einigen 
Fabriken der Fall ist, bin ich kein Freund. 
Am besten unterbricht man die Xanthogenie- 
rung, wenn das Xanthat eine hell- bis orange- 
gelbe Farbe zeigt und nicht wartet, bis sich 
die anfänglich lockere Masse zusammen- 
klumpt. Ein weiteres Anzeichen für die be- 
endigte Xanthogenierung wird auch durch 
eine bestimmte Temperatursteigerung gege- 
ben, sofern man nicht bei künstlich gleich- 
bleibender Temperatur, was ich vorziehe, 
arbeitet. 

Bei der Xanthogenierung ist sehr darauf 
zu achten, daß man mit einem relativ ge- 
fährlichen Körper, mit Schwefelkohlenstoff, 
arbeiten muß. Es kann hierbei nicht genug 
Vorsicht angeraten werden. Am besten be- 
nutzt man bei seiner Verwendung die Ein- 
richtungen, wie sie neuerdings vielfach in 
Garagen und dergl. zum Abfüllen von Benzin 
verwandt werden. Aber auch hierbei ist man 
noch nicht vor allen Gefahren geschützt. So 
erinnere ich mich eines Falles, der vor einigen 
Jahren in einer russischen Fabrik geschah. 
Die Fabrik war neu erbaut und unmittelbar 
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vor der Inbetriebsetzung; eine staatlich Kom- 
mission sollte die Einrichtungen prüfen und 
abnehmen. Bei der Besichtigung der Schwefel- 
kohlenstoffanlage, die den damaligen ge- 
setzlichen Vorschriften vollständig entsprach 
und anscheinend sehr zweckentsprechend ein- 
gerichtet war, wurde diese versuchsweise in 
Betrieb gesetzt. Der Schwefelkohlenstoff be- 
fand sich in Demijohns und sollte von der 
im Freien befindlichen Anlage in den Xantho- 
genierraum in der für eine Charge notwen- 
digen Menge herübergedrückt werden. Als 
der Arbeiter nun Druckluft zuließ, explodierte 
der Behälter; hierbei wurden fünf Personen, 
unter anderen der Direktor der Anlage sowie 
der Vorsitzende der Abnahmekommission ge- 
tötet, während außerdem noch eine Reihe 
yon Personen schwer verletzt wurde. Der 
Vorfall war zunächst unerklärlich, später 
stellte es sich aber heraus, daß der Arbeiter 
anscheinend den Drucklufthahn zu schnell 
aufgedreht hatte; hierbei muß der eiserne 
Vorratsbehälter gerissen sein. Elektrische 
Spannungen, die hierbei auftreten, haben als- 
dann den Schwefelkohlenstoff entzündet. 


Ein weiterer Fall geschah vor einigen 
Jahren in Sydowsaue. Hier hatte sich eine 
Schraube im Auflöser gelockert und rollte 
nun durch den Behälter. Auch hierbei muß 
ein Funke entstanden sein, der den Auflöser 
zur Explosion brachte. Ob aber hierbei Men- 
schen zu Schaden gekommen sind, entsinne 
ich mich nicht mehr. Recht lehrreich ist 
auch folgender Vorfall, der mir im vorigen 
Jahre passierte. Aus irgendeinem Grunde 
konnte das Xanthat nicht im ExpreBaufloser 
gelöst werden, sondern wurde provisorisch 
in eine große Trommel gebracht und mit 
Wasser und Natronlauge versetzt. Hierauf 
wurde die Trommel in Bewegung gesetzt. Da 
aber diese Art der Auflösung natürlich be- 
deutend länger dauert als in einem re- 
gulären Rührgefäß, wurde dem Vorarbeiter 
die Zeit zu lang. Er hielt die Trommel an, 
öffnete das Mannloch und rührte mit einer 
eisernen Kruke in der Lösung. Durch das 
Kratzen von Eisen auf Eisen muß auch hier- 
bei ein Funke entstanden sein, der die ober- 
halb der Flüssigkeit befindlichen Schwefel- 
kohlenstoffgase zur Explosion brachte. Da 
das Mannloch sehr groß war, wurde die 
Trommel nicht zertrümmert, sondern es ent- 
stand nur eine Stichflamme. Der Arbeiter 
flog durch die gerade hinter ihm befindliche 
geöffnete Tür des Arbeitsraumes auf den Fa- 
brikhof und konnte mit leichter Mühe geret- 
tet werden; er hatte aber schwere Brandwun- 
den erlitten und war einige Monate arbeits- 
unfähig. Das Betreten des Raumes selbst war, 
da er ganz mit Schwefeldioxydgasen angefüllt 
war, erst nach längerer Zeit möglich. Gerade 
das Entstehen von Schwefeldioxyd macht in 
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geschlossenen Räumen Rettungsarbeiten fast 
unmöglich, denn ehe Atmungsapparate herbei- 
geschafft sind, können verunglückte Arbeiter 
längst erstickt bzw. vergiftet sein. Es sollen 
deshalb alle Räume, in denen Schwefelkohlen- 
stoff zur Anwendung gelangt, möglichst groß 
und möglichst luftig gebaut sein. Daß die 
Beleuchtung von außen erfolgen muß und bei 
Anwesenheit von Menschen in den betreffen- 
den Arbeitsräumen Fenster und Türen stets 
geöffnet sein sollen, versteht sich wohl von 
selbst. Bemerkt sei bei dem zuletzt geschil- 
derten Falle noch, daß bei der Xanthogenie- 
rung mit der unbedingt notwendigen Menge 
von Schwefelkohlenstoff gearbeitet worden 
war, sowie daß das Xanthat nach seiner Her. 
stellung durch Einleiten von Druckluft vom 
überschüssigen Schwefelkohlenstoff völlig be- 
freit worden war. Trotzdem genügte die noch 
vorhandene und nicht in Reaktion getretene 
Menge Schwefelkohlenstoff, um das geschil- 
derte Unglück hervorzurufen. 


Das fertige Xanthat wird in Auflösevor- 
richtungen mit Wasser und Natronlauge ge- 
löst. Als Wasser nimmt man Kondenswasser 
oder noch besser destilliertes Wasser. Der 
Zusatz an Natronlauge ist abhängig von dem 
Gehalt der Alkalizellulose an Natriumhydrat 
und wird dementsprechend berechnet. Im 
allgemeinen ist es vorzuziehen, wenn man 
möglichst wenig Natronlauge zusetzt. Aller- 
dings hat ein vermehrter Zusatz von Natron- 
lauge den Vorteil, daß die Viskosität vermin- 
dert wird. Gerade die Erzielung einer geeig- 
neten Viskosität ist bei der Herstellung von 
Viskose zuweilen sehr schwierig; gewöhnlich 
tritt der Fall ein, daß die Viskosität viel zu 
hoch ist. Nach den Ursachen hierfür zu 
forschen, um den Fehler bei den nächsten 
Chargen zu vermeiden, ist zuweilen sehr mühe- 
voll und zeitraubend. Zudem kann es auch 
in den bestgeleiteten Betrieben vorkommen, 
daß eine Charge eine unerwartet hohe Vis- 
kosität zeigt, ohne daß man den Grund finden 
kann. Eine erste Bedingung ist absolut sau- 
beres Arbeiten und eine zweckentsprechende 
Apparatur. Merkwürdig ist es, daß Reste von 
alten Viskosen, die bereits überreift sind, eine 
frische Charge geradezu anstecken können 
und zu abnormen Viskositätszahlen derselben 
Veranlassung geben können. Die Viskose wird 
mehreremals filtriert und evakuiert. Bevor 
sie geeignet wird zum Verspinnen, muß sie 
einige Tage stehen; auch hierbei ist zu be- 
rücksichtigen, daß Temperaturschwankungen 
vermieden werden. Am besten läßt man die 
Viskose in Kellerräumen stehen oder Rer, 
fen", wie der technische Ausdruck lautet. Je 
höher die Reiftemperatur ist, um so schneller 
geht dieser Vorgang, dessen chemische Einzel- 
heiten noch nicht sicher aufgeklärt sind, vor 
sıch. 
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Die zum Verspinnen geeignete Flüssig- 
keit ist eine Flüssigkeit von rötlicher, honig- 
artiger Farbe und hat eine Viskosität, die 
etwa der des Glyzerins oder des Rizinusöls 
entspricht. Ihr Geruch ist ganz eigenartig, 
man darf aber nicht mehr den Schwefel- 
kohlenstoff durchriechen. Das Verspinnen der 
Viskose geschieht in sauren Bädern. Es sind 
eine ganze Reihe von Fällbädern in der Pa- 
tentliteratur vorgeschlagen worden, von denen 
aber nur einige praktisch verwendbar sind. 
Hierzu gehören namentlich das Natriumbi- 
sulfat, das mit Glukose versetzte Ammonsulfat 
und das Thiosulfatbad. Hartogs in Arnheim 
hat in letzter Zeit ein Bad vorgeschlagen, das 
aus zwei Schichten von verschiedenem spezi- 
fischem Gewichte besteht, die nicht oder nur 
wenig miteinander mischbar sind. Wie aller- 
dings nachher das Fällbad von den Bobinen 
ausgewaschen werden soll, ist etwas zweifel- 
haft, da doch auf jeden Fall eine Flüssigkeit 
ausgewaschen werden muß, die nicht mit 
Wasser mischbar ist. Die Aufgaben, welche 
ein gutes Fällbad leisten muß, bestehen darin, 
daß es zunächst den Faden bildet, dann 
die in der Viskose enthaltenen Nebenprodukte 
ohne Schädigung für den Faden zersetzt und 
schließlich verhindert, daß die Fäden unter- 
einander verkleben, wodurch eine harte, un- 
brauchbare Seide resultieren würde. Diesen 
Aufgaben kommen aber nur die wenigsten 
Fällbadzusammensetzungen nach. 


Die Fällung der Viskose geschieht, ebenso 
wie bei den neueren Fällbädern für das 
Kupferverfahren, in der Wärme. Bezeichnend 
für das Viskoseverfahren ist es, daß die Un- 
kosten für das Fällbad den beträchtlichsten 
Teil in der Rohmaterialkalkulation ausmachen, 
so daß eventuelle Verluste an Viskose vor dem 
Fällen nicht schwer ins Gewicht fallen. Trotz- 
dem hat man im Gegensatz zu den übrigen 
Verfahren auch für die Viskose, die etwa 
wegen zu hoher Viskosität zur Herstellung 
von künstlicher Seide keine Verwendung 
finden kann, Verwertungsmöglichkeiten ge- 
funden. So stellt man aus ihr Hütchen zum 
Verschluß von Flaschen dar, braucht sie als 
Bindemittel für Isoliermaterialien usw. ver- 
mittelst einfacher Vorrichtungen, die sich 
auch kleinere Fabriken angliedern können. 


In der Papierfabrikation hat man ver: 
sucht, Viskose zum Leimen anzuwenden, 
außerdem wollte man mit ihr wasserdichtes 
Papier herstellen. Alle drei Versuche haben 
bisher noch zu keinem positiven Resultat ge- 
führt. Hinderlich waren vielfach die Neben- 
produkte, welche in jeder Viskose in Form 
von Schwefelverbindungen vorhanden sind. 
Wendet man aber die Viskose derart an, daß 
sie in Zellulose übergeführt wird und als solche 
kleben, bezw. wasserdicht machen soll, so 
werden zwar die schädlichen Nebenverbindun- 
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gen zersetzt, doch wird der ganze Prozeß da- 
durch viel zu sehr kompliziert. | 


Mit bedeutend günstigerem Erfolge hat 
man aus der Viskose Films hergestellt, welche, 
vollständig klar und durchsichtig, hauptsäch- 
lich zum Einwickeln an Stelle von dünnen 
Leim- oder Gelatineblättern oder auch Wachs- 
papier angewandt werden. Leider werden 
auch diese Films, wenn sie längere Zeit mit 
Wasser in Berührung waren, unter Aufquellen 
etwas durchlässig, so daß die eingepackte 
Ware beschädigt werden kann, was nament- 
lich bei Havarien auf einem Uebersectrans- 
port von Bedeutung werden kann. 


Einen unbestrittenen Erfolg hat die An- 
wendung von Viskose in der Tapetenfabrika- 
tion gehabt, an Stelle von Kopal- oder den 
teueren Kollodiumlacken. 


Fabrication technique de la viscose. 


La pate chimique servant a la fabrication 
de la viscose doit étre aussi pure que possible, 
n’avoir qu’une faible teneur en cendres et 
renfermer peu d'éléments solubles dans la 
lessive de soude (gomme de bois). La pate 
trop fortement blanchie est trés nuisible a 
cause de sa teneur en oxycellulose, mais, 
d'un autre côté, une cellulose trop peu 
blanchie ne peut être employée. Depuis 
quelque temps, de grandes usines s’adon- 
nent uniquement à la fabrication de cellulose 
convenant à. la production de la viscose. 
Pendant longtemps, la meilleure pâte chimique 
a été fournie, toutefois, par une fabrique ne 
se: doutant pas que ses produits devaient 
étre transformés en viscose. On ne procede 
pas à l’épuration de la pâte chimique avec 
de l'acide chlorhydrique, de l’acide fluor- 
hydrique, ainsi qu’on le lit parfois. On 
découpe les cartons en morceaux maniables, 
que l'on sèche légèrement ensuite. Le 
séchage ne doit pas être poussé trop loin 
et ne provoquer en aucun cas le jaunisse- 
ment de la pate. Cette derniére est traitée 
en premier lieu avec de la lessive de soude. 
La durée du traitement peut varier entre 
30 minutes et 6 heures et doit étre éprouvée 
pour ‘chaque pâte. Dans certaines usines, 
on va même jusqu'à 24 heures et au delà. 
D’habitude l'imbibition avec la lessive de 
soude s'opère dans de grands récipients en 
fer remplis . de lessive, dans lesquels on 
suspend la pâte chimique pesée dans des 
paniers en fil de fer. Après que la lessive 
a agi suffisamment, on fait disparaître l'excès 
de celle-ci au moyen d’une presse hydraulique 
ou d'une centrifuge. On préfère cette derpiere 
parce que la teneur de la pâte en lessive 
est plus régulière. Les centrifuges doivent 
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Mit Viskose behandelte Tapeten sind 
selbstverständlich abwaschbar, zeigen aber da- 
bei einen warmen, seidenähnlichen Glanz, der 
überraschend schöne Effekte gibt. Natürlich 
besteht der dünne Ueoerzug aus reiner Zellu- 
lose, die aus der Viskose auf der Tapete 
ausgefällt wird. 


Weitere Effekte lassen sich erzielen, wenn 
man gleichzeitig die Klebfähigkeit der Viskose 
ausnützt, und mit Schablonen Metalltlitter oder 
pulverisierten Kunstseideabfall aufdruckt. Im 
letzteren Falle entstehen Effekte, die wie 
Plüschgewebe auf Seidenstoff aussehen, na- 
mentlich dann, wenn man dıe Tapeten zuerst 
gewcbeartig vordruckt, bevor man sie mit 
Viskose behandelt. Derartige Tapeten wer: 
den in neuerer Zeit in hervorragender Aus- 
führung von einer englischen Firma herge- 
stellt und in den Handel gebracht. 


The Co mmercial Manufacture of Viscose. 


Chemical pulp used for making viscose 
must be as pure as possible, have a small per- 
centage of ash and contain but few constitu- 
ents which are soluble in soda lye (wood 
gums). Chemical pulp bleached too much is 
very injurious owing to its percentage of oxy- 
cellulose, and on the other hand chemical pulp 
bleached too little cannot be employed. Re- 
cently, large chemical pulp mills have paid 
special attention to the manufacture of chem- 
ical pulp for making viscose. The best chem- 
ical pulp was, however, supplied for a long 
time by a mill which had no idea that the 
pulp was to be made into viscose. The chem- 
ical pulp is not cleaned with hydrochloric 
acid or hydrofluoric acid as one sometimes 
reads. The boards are first cut into handy 
pieces and slightly dried. The drying may 
not proceed too far and on no account may it 
cause the chemical pulp to turn yellow. The 
chemical pulp is first treated with soda lye. 
The duration of the treatment may fluctuate 
between 30 minutes and 6 hours and must be 
found by trial for each chemical pulp. In 
some works it lasts indeed 24 hours and lon- 
ger. The saturation with soda lye takes place 
generally in large iron tanks filled with soda 
lye in which the chemical pulp weighed out 
in wire baskets is suspended. After the action 
is sufficient the excess of soda lye is removed 
by hydraulic pressure or by a centrifuge. The 
latter 1s to be prefered because the percentage 
of lye in the pulp is then more uniform. The 
centrifuges must be fairly large, have a high 
speed and consist of the best material. The 
middle part of the centrifuge remians free in 
order that the lye may be thrown out very 
uniformly. After being centnfuged the chem- 
ical pulp must have rather more than three 
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étre assez grandes, avoir un nombre de tours 
élevé et étre faites des matériaux les meil- 
leurs. La partie moyenne de la centrifuge 
reste libre, afin que l’essorage ait lieu très 
régulièrement. Apres le passage a la cen- 
trifuge, le poids de la pâte doit être un peu 
supérieur au triple de son poids primitif. 
ll faut observer dans ce cas des limites bien 
déterminées, qui dépendent de la nature de la 
väte. Ensuite, on fait passer celle-ci par des 
machines d'une disposition analogue a celle 
des malaxeurs et fournissant une masse 
meuble qui ressemble à du pain blanc broyé: 
en même temps apparait une augmentation 
de température qui ne doit pas être trop 
grande. La masse ainsi obtenue reste 
abandonnée pendant quelque temps à elle- 
méme, en observant aussi dans ce cas cer- 
taines limites de température et en ayant 
recours, suivant le cas, au refroidissement ou 
au chauffage des locaux considérés. Il faut 
prendre soin que le carton reste humide et 


que sa teneur en carbonate de soude 
n'augmente pas trop. 
Pour la transformation de la pâte 


chimique d'alcali en xanthogénat, on se sert 
d'un simple tambour rotatif dans lequel la 
matière est mélangée à fond avec du sulfure 
de carbone. Il suffit de 30 à 3300 de ce 
dernier, une addition plus grande étant 
directement nuisible. Le mieux est d'inter- 
rompre l'opération dès que le produit prend 
une couleur allant du jaune clair au jaune 
orange et on ne la pousse pas jusqu'à ce 
que la masse, meuble au début, s'agglomère 
en grumeaux. Un autre indice de l'achève- 
ment de l'opération est fourni par un accroisse- 
ment determine de la temperature. 

Lorsqu'on travaille avec du sulfure de 
carbone, il faut prendre les mêmes précautions 
qu'avec la benzine. Pendant le roulement de 
la masse dans le tambour il convient même 
d'éviter tout choc ou tout grattage entre des 
pièces de fer. En outre, l'inspiration de vapeurs 
de sulfure de carbone peut provoquer facile- 
ment des empoisonnements; pour ce motif, 
les locaux dans lesquels on emploie du sulfure 
de carbone doivent étre aussi grands et aussi 
bien aérés que possible. Il faut que leur 
éclairage ait lieu du dehors et que les 
fenêtres et les portes en soient ouvertes quand 
des hommes y travaillent. 

Le xanthogénat achevé, on le dissout 
dans de leau de condensation ou de l'eau 
distilée sous addition d'un peu de lessive de 
soude. Une addition un peu plus forte de 
lessive de soude diminue la viscosité. 

Parmi les nombreux précipitants proposés, 
il peut s'agir surtout du bisulfate de soude, du 
sulfate d’ammoniaque mélangé de glucose et 
du thiosulfate. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Dap 


times its original weight. Quite definite lim- 
its must be maintained which are dependent 
on the nature of the pulp. The pulp then 
passes through machines which are arranged 
similarly to those of the well-known knead- 
ing machines, which supply a loose mass sim- 
ilar to crumbled white bread; a rise in tem- 
perature occurs which may not be too great. 
‘The mass thus obtained is left for some time, 
when certain temperature limits must likewise 
be observed, ii necessary by cooling or hes- 
ing the rooms in question. The board must 
remain moist and the percentage of sodium 
carbonate may not rise too high. 

For the conversion of the alkali cellulose 
into the xanthogenate a simple rotating drum 
is used, in which the material is thoroughly 
mixed with bisulphide of carbon; 30—33°,, 
suffices, a larger admixture being directly in- 
jurious. Preferable the process is stopped 
when the product has a light yellow or orange 
yellow colour and is not continued until the 
initially loose mass becomes lumpy. Another 
sign for the termination of the process is 
given by a certain rise of temperature. 

When working with bisulphide of carbon 
the same precautions are requisite as with 
benzine. During the rolling of the mass im 
the drum all blows and scratching movement 
between parts of iron must be. avoided. 
Further, when bisulphide of carbon is inhaled 
poisoning readily occurs. Therefore the rooms 
in which bisulphide of carbon is employed 
must be built as large and airy as possible. 
The illumination must be from the outside, 
and when people are present both windows 
and doors must always be open. 

The tinished xanthogenare is dissolved in 
water of condensation or distilled water con- 
taining some soda lye. A large admixture of 
soda lye diminishes the viscosity. 

Of the many precipitation agents sodium 
bisulphate, ammonium sulphate mixed with 
glucose, and thiosulphate come principally 
into question. 
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Die Abdampfverwertung von Kolben-Dampfmaschinen 
zu Heizungszwecken. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann, Ratibor. 


Bei der Projektierung neuer Kraftmaschi- 
nen-Anlagen kann man vielfach die Wahr- 
nehmung machen, daß oft diejenige Maschi- 
nenart mit in den engeren Wettbewerb tritt, 
welche den geringsten Brennstoffverbrauch 
bzw. Wärmeverbrauch pro PS. und Stunde 
aufweist. Abgesehen davon, daß für die Be- 
urteilung der Wirtschaftlichkeit der Er- 
stehungspreis der betreffenden Anlage, die 
Verzinsung derselben sowie die Abschreibun- 
gen mit maßgebende Faktoren sind, wird 
in sehr vielen Betrieben immer noch viel zu 
wenig die Ausnutzungsmöglichkeit 
der verschiedenen Abwärmequel- 
len berücksichtigt, welche den Wärmeaus- 
nutzungsfaktor der betreffenden Anlage unter 
Umständen ganz bedeutend erhöhen können. 

In rein wärmetechnischer Beziehung und 
bezogen auf den Wärmeverbrauch zur Erzeu- 
gung der mechanischen Energie ist die 
Dampfmaschine von den Verbrennungskraft- 
maschinen, insbesondere vom Dieselmotor 
überholt worden. Unsere am wirtschaftlich- 
sten arbeitenden Dampfkraftanlagen, die 
Heißdampf-Verbund-Lokomobilen mit Kon- 
densation, benötigen, wie nachfolgende Ta- 
belle 1 zeigt, zur Erzeugung von 1 PS und 
Stunde immerhin je nach Größe der An- 
lage 4700—6000 Kal. im Gegensatz zu ‘Die- 
selmaschinen, bei welchen ein Wärmever- 
brauch von nur 1850—2000 Kal. zur Er- 
zeugung der gleichen Leistung genügt. 


Tabelle I 


Wärmeverbrauch 


bezogen auf den verbrauchten Brennstoff pro 
effektive Pferdekraft, Stunde und Normalleistung 


HeifSdampf- 
Lokomobile 
mit Kondensation 


Leistung 


Dieselmotor 
PSe 


30 5960 W.E 2010 W.E. 
40 5850 ə 1980 a 
50 5720 » 1960 » 
60 5580 >» 1930 » 
70 5470 +» 1905 » 
80 5340 » 1880 » 
100 5210 >» 1870 a 
125 5100 >» 1860 » 
150 4950 » 1855 » 
200 4840 > 1855 » 
300 4720 » 1355 >» 


Der bessere thermische Wirkungsgrad 
der Verbrennungskraftmaschinen, bezogen auf 
den Brennstoffverbrauch, ist indessen für die 


Wirtschaftlichkeit nicht allein maßgebend, da 
der Wärmepreis der zur Anwendung kom- 
menden Brennstoffe bei Dampf- und Verbren- 
nungskraftmaschinen ganz bedeutende Unter- 
schiede zeigt. Infolgedessen gibt es heute 
erstklassige Dampfanlagen, welche trotz des 
spezifisch höheren Wärmeverbrauches, gegen- 
über Verbrennungskraftmaschinen dennoch 
dieselben in verschiedener Beziehung über- 
treffen und in bezug auf die Brennstoffkosten 
bezogen auf die PS-Stunde den Wettbewerb 
gut aushalten. 

Dem Thema dieser Abhandlung entspre- 
chend kann hier indessen auf eine ver- 
gleichende Gegenüberstellung der Wirtschaft- 
lichkeit der zwei Kraftmaschinenarten nicht 
eingegangen werden, es sei vielmehr dies- 
bezüglich auf einen früheren Artikel des Ver- 
fassers hingewiesen.*) 

Trotzdem es also mit der Wirtschaftlich- 
keit modern gebauter Dampfkraftanlagen ge- 
genuber Verbrennungskraftmaschinen schon 
an und für sich nicht sehr schlecht bestellt 
ist, wie es vielfach hingestellt wird, kann man 
dieselbe in allen solchen Fällen noch ganz 
bedeutend erhöhen, wo die im Abdampf 
enthaltenen Wärmemengen zu Heiz-, Koch- 
oder Trockenzwecken Anwendung finden kön- 
nen. Hierfür kommen besonders Papier-, 
Pappen-, Textilfabriken, Sägereien, Ziegeleien 
usw. ın Frage, welche viel Wärme zum Heizen 
und Trocknen benötigen, sowie Brauereien, 
Färbereien und chemische Fabriken zur Er- 
zeugung von Heißwasser zum Kochen usw. 
Fs gibt wohl überhaupt nur wenige Betriebe, 
welche außer Wärme zur Krafterzeugung 
nicht außerdem solche zu anderen Betriebs- 
zwecken, und sei es nur zur Heizung der 
Fabrikraume im Winter, benötigen. In 
allen diesen Fällen ist die Ausnutzung der vo 
handenen Abwärmequellen das Gepebene, 
auch dann, wenn die zur Verfügung stehenden 
Mengen etwa nur einen Teil des Bedarfes 
ausmachen sollten und zur Deckung des 
Restbedarfes besondere Dampferzeuger usw. 
erforderlich sind. 


Die Wärmeausnützung erstklassig 
gebauter Kolben-Dampfmaschinen kann man 
wie folgt annehmen. (Siehe Tabelle II.) 


Bezüglich des Wärmeinhalts des Ab- 
dampfes ist hierbei angenommen, daß die be- 
treffenden Dampfmaschinen im allgemeinen 
mit ihrer wirtschaftlichsten Füllung arbeiten 
und daß die Endspannung bei Auspuff nicht 


Sr Die Dampfmaschine und ihr Wert für den Fabrik- 
betrieb. Zeitschritt für Dampfkessel- und Maschinenbetrieb 
1912, No. 26. 
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mehr als 2,3 at. absol. und bei Kondensations- zürückzuführen sind. Die in Tabelle III ent- 
betrieb nicht mehr wie 1,0 at. absol. beträgt. haltenen Dampfverbrauchs- bzw. Wärmewerte 
Als Maßstab für den Wärmeverbrauch beziehen sich auf die indizierte PS./Std. Für 
erstklassig gebauter Dampfmaschinen möge die effektive PS./Std. sind diese Werte un- 
nachfolgende Tabelle III dienen, aus welcher gefähr 10 Prozent höher. 
die Dampfverbrauchswerte für ortsfeste Da es in vielen Betrieben sehr gut durch- 
Heißdampfmaschinen ersichtlich sind, welche führbar ist, den gesamten Abdampf zu ver- 
im allgemeinen wohl nur noch von den werten bzw. das sich bildende Abdampf-Kon- 
Dampfverbrauchsziffern der besseren Heiß- densat dem Kessel, nach vorangegangener 
dampf-Lokomobilen unterschritten werden. Entölung, als Speisewasser wieder zuzufüh- 
Die Letzteren bieten bekanntlich in wärme- ren, so ergibt sich unter Berücksichtigung der 
technischer Beziehung ortsfesten Dampf- in Tafel II enthaltenen Werte für Auspuff- 
maschinen gegenüber Vorteile, welche auf maschinen im günstigsten Falle eine Wärme- 
den kompendiösen Zusammenbau von Kessel ausnutzung von etwa 88 Prozent bzw. für 
und Dampfmaschine, unter Vermeidung der Kondensationsbetrieb von etwa 84 Prozent, 
durch lange Rohrleitungen bedingten Kon- bezogen auf die der Dampfmaschine zuge- 
densationsverluste in der Dampfzuführung, führten Wärme. Es ist somit bei voller 


Tabelle II. 

a aa a 

Wärmeausnützung bezogen auf den Wärmewert des Bei Betrieb mit: 
eintretenden Dampfes Kondensation | Auspuff 


300 Grad C. 300 Grad C. 


Angenommene Dampfe ntrittstemperatur . . . . . . 2 . . 


In nutzbare Arbeit umgesetzte Wärme . . . . . . . 
Verluste in der Maschine durch Strahlung und Reibung . 
Für die Ausnützung verfügbare Wärmemenge im 
Abdampf. 2. 2. 2 2 2 2 nn . . 


Tabelle IIL. 


Tandem - Heißdampfmaschinen | 


Einzylinder-Heißdampfmachinen 
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30| 40| 43 | 150 | 8,6 | 6295 | 5036 | 7,6 | 5563 A 
40| 53| 58 | 150 || 8,2 | 6002 4802 || 7,2 5270 3953 
so! 66| 72/1140 | 7,9 | 5813 | 4650 ||6,9 | 5051 3788 | — - — — e H? = 
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100 | 132 | 144 || 120 || 7,5 5490 4392 || 6,5 4758 3569 | 6,8 4957 3966 || 5,1 3718 2789 || 130 
125 | 164 | 178 | 110 || 7,4 5417 | 4334 | 6,4 4685 3514 | 6,7 4884 3907 5,0 3645 2734 125 
150 | 198 | 213 || 100 || 7,2 5270 | 4216 | 6,2 4538 3404 | 6,6 4811 3849 | 4,9 3572 2679 | 120 
200 | 264 | 288 | 95 || 7,0 5124 | 4099 || 6,0 4392 3294 | 6,4 4666 3733 | 4,8 3499 2624 110 


300 | 392 | 422 | 90/1 6,8 | 4978 | 3982 || 5,5 | 4026 3020 | 6,2 | 4520 3616 || 4,6 | 3353 2515 | 100 
I 


400 | 525 | 563 | — | — | — — | — — [6,0 | 4374 | 3492 ||4,5 | 3281 | 246 95 
soo | 660 | 720 | — | — — = = an e 5.9 | 4301 3441 | 4,4 | 3208 2406 90 
600 | 790 850 | — | — | — — |— — — [58 | 4228 | 3382 || 4,3 | 3135 | 2351 || Se 
700!| 920 | 9908 — | — | — | — I-—| — — 157 | 4155 | 3324 || 4,2 | 3062 297 || So 
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Ausnutzung der Abwarme ein ther- 
mischer Nutzeffekt der Gesamt- 


anlage‘ von 60--70 Prozent (unter 


Einschluß der Wärmeverluste bei 
der Dampferzeugung usw.) sehr 
wohl zu erreichen, eine Tatsache, 
welche indessen leider viel zu 
wenig bekannt ist bzw. ausgenutzt 
wird. Man kann zwar wohl auch in man- 
chen Fällen den Einwand erheben, daß eine 
vollständige Verwertung des Abdampfes nicht 
in jedem Betriebe gegeben ist, und daß sich 
oft nur die zeitweise Ausnützung eines Teils 
der Abwärme,. beispielsweise nur zur Heizung 
von Fabrikräumen im Winter, ermöglichen 
läßt. Demgegenüber ist zu entgegnen, daß 
es bei dem zweifellos hohen Wert der Ab- 
wärme eigentümlich berührt, wenn bisher die 
Frage des Verkaufs von Abwärme an fremde 
Interessenten in der Praxis noch nicht ernst 


genug in Erscheinung getreten ist. Es wäre 


doch für zwei Betriebe in hohem Maße wirt- 
schaftlich, wenn beispielsweise der eine mit 
geringem Abwärmebedarf und hohem Kraft- 
bedarf einem zweiten Unternehmen, welches 
vielleicht weniger Kraft als Wärme benötigt, 
seinen sonst verloren gehenden Ueberschuß 
abgeben würde, und sei es nur im Winter zu 
Heizungszwecken. Durch -derartige Maß- 


nahmen könnte zweifellos ein großer Teil an ` 


Nationalvermögen gewonnen werden. Ander- 
seits kann man aber vielfach die Meinung 


hören, daß durch die Verwendung des Ab- 
dampfes von Dampfmaschinen zu Heizungs- 
zwecken ‚ein schädlicher Gegendruck‘ auf 
den Kolben derselben ausgeübt wird und daß 
dadurch der Kohlenverbrauch ungünstig be- 
einflußt wird. Hierzu sei bemerkt, daß der 
Dampfverbrauch nur unwesentlich durch den 
etwas höheren Gegendruck, welchen eine 
Heizungsanlage vielleicht mit sich bringt, 
steigt, überdies kommt aber der vielleicht 
etwas höhere Dampf- bzw. Wärmeverbrauch 
der Heizungsanlage wieder zugute. Es sei 
aber noch besonders darauf hingewiesen, daß 
bei konstruktiv richtiger Anordnung und Di- 
mensionierung der Heizungsanlagen ein Mehr- 
verbrauch an Dampf nicht eintritt. Wenn 
trotzdem bei sehr ausgedehnten Heizungs- 
und Trocknungsanlagen besonders dort, wo 
höhere Temperaturen, als Abdampf im all- 
gemeinen besitzt, verlangt werden, mit hohen 
Gegendrücken gerechnet werden muß, ent- 
sprechend der abnormal hohen Temperatur 
und somit Druck des Abdampfes, so ist in 
diesen seltenen Fällen für einen entsprechend 
höheren Anfangsdruck im Dampfzylinder zu 
sorgen bzw. die Steuerung der Maschine dem- 
entsprechend zu gestalten, wie dies bekannt- 
lich bei allen Maschinen mit Zwischendampf- 
entnahme der Fall ıst, welchen Fabrikations- 
dampf in größeren Mengen „abgezapft‘ 
wird. 
(Fortsetzung folgt.) 


Utilisation de la vapeur d’échappement des The Utilization of the Exhaust Steam from 


machines a piston. 


Lors du 
machines à vapeur on peut souvent observer 
que le genre de machine choisi est celui 
qui occasionne la moindre consommation de 
chaleur par cheval-heure. On oublie souvent 
aussi dans ce cas que l’utilisation de la vapeur 
d'échappement peut, : dans certaines 
constances données, augmenter d'une manière 
tout à fait notable le caractère économique 
des installations considérées. Il est bien vrai 
que, pour la production d'une quantité déter- 
minée d'énergie mécanique, la machine à 
vapeur occasionne une consommation de 
chaleur cessentiellement plus élevée que 
d’autres machines :. analogues, comme par 
exemple le moteur Diesel; toutefois, elle tra- 
vaille presque toujours d'une façon beaucoup 
plus favorable que ce dernier, parce que le 
prix du combustible employé pour le moteur 
Diesel est notablement plus élevé. Nous 
rappellerons à cette occasion un article 
public : précédemment par l'auteur de ces 
lienes. ` | 


projet d’une installation de 


Cir-. 


Reciprocating Engines. 


In the design of power plants it ıs often 
to be observed that that construction of engine 
is adopted which requires the least expend- 
iture of heat energy per HP hour. It is, 
however, often overlooked that by util- 
izing the exhaust steam the efficiency of the 
particular plant can under certain circum- 
stances be very considerably increased. For 
producing a given amount of mechanical 
energy the steam-engine requires, it is true, 
a considerably greater consumption of heat 
energy than other engines, e. g. the. Diesel 
engine, but nevertheless it is usually more 
advantageous to work with the former 
engine than with the latter because the cost 
of fuel for the Diesel engine is considerably 
higher.. Reference may here be made to 
an earher article by the same author. _ 

The economical working of the steam- 
engine as compared with that of internal 
combustion engines is still further consid- 
erably increased when the heat ın the 
exhaust steam can be employed for cooking, 


t 
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L'économie réalisée par les machines à 
vapeur sur Îles moteurs à combustion est 


encore notablement augmentée si la chaleur 


contenue dans la vapeur d'échappement peut 


E être employée pour le lessivage, le chauffage 


ou le séchage, comme c’est toujours le cas 
dans les fabriques de papier et de carton. 
Ici, l'utilisation de la vapeur d'échappement 
est ce qui est donné en sus, même si les 
quantités de chaleur dont on dispose ne 
doivent représenter qu'une partie des besoins 
et si, pour couvrir le reste des besoins, il faut 
des producteurs de vapeur spéciaux. Nos 
meilleures machines à vapeur sont à même 
d'utiliser tout au plus 16 % de la chaleur 
qui leur est amenée, tandis que la vapeur 
d'échappement renferme encore de 75 à 
80 % de chaleur disponible. Le mode de 
service le plus favorable est donc celui dans 
lequel toute la vapeur d'échappement sert 
au chauffage et au séchage et où l'eau de 
condensation est ramenée à la chaudière après 
un déshuilage soigneux. Il est singulier 
qu'étant donnée la haute valeur de la vapeur 
d'échappement, la question de la vente de 
celle-cl aux intéressés étrangers n'ait pour 
ainsi dire pas encore été discutée susqu'ici. 
Il serait pourtant extrêmement important que, 
par exemple, une usine ayant besoin de beau- 
coup de force et de presque pas de chaleur, 
püt céder à un second industriel, ayant besoin 
de moins de force que de chaleur, sa vapeur 
d'échappement qui, sans cela, est gratuitement 
perdue, même quand il ne s'agirait que du 
chauffage en hiver. La consommation de vapeur 
n'augmente que d’une façon accessoire par la 
contre-pression un peu plus élevée que com- 
porte facilement une installation de chauffage. 
Pour ce motif, nous ferons encore spéciale- 
ment remarquer qu'en disposant et dimen- 


sionnant exactement les installations de 
chauffage, il n'intervient aucune consomma- 
tion supplémentaire de vapeur. S'il faut 


compter avec une contre-pression plus forte 


‘pour les installations de chauffage et de séchage 


très étendues, on prendra soin dans ces cas 
rares de donner à la vapeur du cylindre une 


pression initiale plus élevée en proportion. 


C'est ainsi, par exemple, qu'en utilisant com- 
plètement la chaleur contenue dans la vapeur 
d'échappement d'une machine tandem com- 
pound de 300 HP, on peut économiser 
15000 Mk. en chiffres ronds pendant 300 
jours de travail. Dans le cas ot l’utilisation 
de la vapeur d’ échappement ne serait possible 
que pendant 120 jours environ, l'économie sur 
la vapeur vive serait encore toujours d'environ 
6000 Mk. 
(A suivre.) 
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Se 


or drying in the manufacture of 
and board. The utilization of the 
exhaust steam is here most suitable, even 
when the quantities of heat at disposal 
constitute only a portion of that needed and 
when special steam generators are. needed 
to cover the remaining requirements. Our 
best steam engines.can utilize at. most 16% 
of the heat supplied to them, 759% to 800% 
of the heat being still at disposal in the 
exhaust steam. The most advantageous 
method of working is therefore that by 
which the whole of the exhaust steam 1s 
employed for heating, drying or cooking, and 
the water of condensation after very careful 


heating 
paper 


removal of the oil is again supplied. to the 


boiler. It. is strange that in view of 
the high value of the exhaust steam the 


‘question of the sale of exhaust steam to 


outside interested parties has hitherto been 
hardly discussed. It would, however, be 
exceedingly important if, for example, a 
plant with large power and small heat 
requirements: could sell to a second - plant 
which required less power than heat, the 
exhaust steam which would otherwise be 
wasted, even if the steam sold were employed 


only for heating purposes in the. winter. The 


steam consumption is not materially increased 
by the somewhat higher counter pressure which 
a heating plant readily causes. It should, 
however, be specially pointed out that 
when the heating plants are rightly arranged 
and dimensioned no additional consumption 
of steam occurs. Should it be necessary in 
the cases of a very extensive heating and 
drying plant to deal with a high counter- 
pressure, provision would be made in such 
rare cases for a correspondingly higher steam 
pressure in the engine cylinder. In this 
manner the full utilization of the exhaust 
steam, ec. g. of a 300 HP tandem, compound 
engine a saving of roughly M. 15,000 in 300 
working days would be effected. Should it 
be possible to utilize the exhaust steam only 
during about 120 days, the saving as com- 
pared with using live steam would still be 
about M. 6000,—. 
(To be continued.) 
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Rotierender Knotenfänger für die Papier- 


fabrikation. 


D. R. P. Nr. 261498. Klasse 55d. Gruppe 5. 
Maschinenbau Aktiengesellschaft Golzern-Grimma in 
Golzern a. Mulde. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom r6. Dezember 
ıgıı ab. 

Patent- Ansprüche: 

1. Rotierender Knotenfänger für die Papier- 
fabrikation, dadurch gekennzeichnet, daß der Sortier- 
zylinder (a) auf einem unter seiner Drehachse an- 
geordneten festen Lager (b) und einer daneben an- 
geordneten auf und abschwingenden Unterstützung (c) 
gelagert ist. 

2. Knotenfänger nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß die auf und ab schwin- 
gende Unterstützung (c) durch den einen Arm eines 
zweiarmigen, um eine wagerechte Achse (e) schwin- 
genden Hebels (d) gebildet wird. 

3. Knotenfänger nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß der Hebel (d) unter dem 
Einfluß einer Feder (k) mit regelbarer Spannung steht. 


Die Erfindung betrifft einen rotierenden Knoten- 
fänger für die Papierfabrikation, und zwar handelt 
es sich um eine neue Antriebsvorrichtung, durch die 
die bisher verwendeten geräuschvollen Antriebs und 
Schlagvorrichtungen ersetzt werden sollen. 


In der Zeichnung ist ein Ausführungsbeispiel der 
Erfindung im Aufriß dargestellt. 

Der Sortierzylinder a ist auf dem unter seiner 
Drehachse liegenden festen Lager b und dem da- 


neben liegenden Ende c des einen Armes eines zwei- 
armigen Hebels d gelagert, der um die wagerechte 
Achse e drehbar ist. Am anderen ¢.rm des Hebels d 
greift die Stange f an, die durch das auf der rasch 
umlaufenden Welle g befestigte Exzenter h in hin 
und her schwingende Bewegung versetzt wird. Das 
Ende c des Hebels d schwingt infolgedessen schnell 
auf- und abwärts und teilt diese Bewegung dem Sor. 
tierzylinder a mit. Der Sortierzylinder bewegt sich 
aber nicht nur auf und ab, sondern dreht sich dabeı 
gleichzeitig. Zwecks geräuschlosen Ganges ist das 
Ende c des Hebels d an der Berührungsfläche mit 
dem Sortierzylinder a mit einem elastischen Polster i 
versehen. Am Ende c des Hebels d greift eine 
Feder k an, deren Spannung durch die Handräder / 
eingestellt werden kann. Diese Feder dient dazu, 
die Schwingbewegung des Hebels d zu einer elast'schen 
zu gestalten. Durch die Handräder m kann der an 
die Stange f an;:tc'fende Arm des Hebels d gehoben 
oder gesenkt werden, und dadurch wird die Größe 
der Schwingungen des Sortierzylinders verändert, in- 
dem dieser mehr oder weniger von dem Hebel an- 
gehoben wird. 


Verfahren zur Erzeugung eines dem braunen 
Holzschliff ähnlichen, zur Papierfabrikation 
geeigneten Rotbuchenholziaserstoffes, dessen 
spezifisches Gewicht jenes des braunen 
Nadelholzschliffes nicht übertrifft. 


D. R. P. Nr. 261 848, Klasse 55 b, Gruppe 1. 
Carl in München. 


ım Deutschen Reiche vom 
ber 1912 ab. 


Patent-Anspruch: 


Verfahren zur Erzeugung eines dem braunen 
Holzschliff ähnlichen, zur Papierfabrikation geeig- 
neten Rotbuchenholzfaserstoffes, dessen spezifisches 
Gewicht jenes des braunen Nadelholzschliffes nicht 
übertrifft, dadurch gekennzeichnet, daß das zer- 
kleinerte Holz in einem Kocher unter Druck bei 
ungefähr 150° C. mit Laugen von sauerem Kalzium- 
sulfit, frisch oder bis zu 30 Prozent mit gebrauchter 
Kochlauge vermischt, behandelt wird, wobei der 
Gehalt an freier schwefliger Säure nnr so groß ge- 
wählt wird, daß durch die beim Kochprozeß sich 
bildende Schwefelsäure die Zersetzung des Kalzium- 
monosulfits eingeleitet und bis zu vôlligem Verbrauch 
der schwefligen Säure, zuletzt unter vermindertem 
Druck fortgeführt werden kann. 


Seit längerer Zeit ist man bestrebt, das in großen 
Mengen und zu sehr niederem Preise erhältliche 
Rotbuchenholz für die Zwecke der Papiererzeugung 
nutzbar zu machen. Die bisher durchgeführten Ver- 
suche lassen sich in zwei Gruppen einteilen, und 
zwar: 


Braun 


Patentiert 15. Septem- 
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I. in solche zur Erzeugung von bleichbarem 
Zellstoff aus Rotbuchenholz und 

2. in solche zur Herstellung von holzschliffähn- 
lichen Stoffen durch Schleifen des rohen oder ge- 
dämpften Holzes. 

Die Versuche, bleichbare Zellulose aus Rot- 
buchenholz zu erhalten, scheiterten einerseits an der 
großen Schwierigkeit, die großen Mengen farbiger 
Verbindungen zu lösen, die eine rationelle Bleiche 
des Stoffes im höchsten Grade erschweren, ander- 
seits an der Unlôslichkeit und Unbleichbarkeit der 
in diesem Holz enthaltenen, glänzenden, braunen 
„Spiegel“. Diese treten als bräunlichgelbe Verun- 
reinigungen in dem gebleichten Gut auf. 

Ungebleichter Buchenzellstoff aber verfärbt sich 
an der Luft, besonders wenn er nach dem Sulfit- 
verfahren gekocht ist, zu einem unschönen Grau, 
wodurch seine Verwendung nur zu geringwertigen 
Papiersorten möglich ist, deren Preis in keinem Ver- 
hältnis zu den Gestehungskosten des Buchenzellstoffes 
steht: auch wird durch die intensive chemische Be- 
handlung die Faser sehr geschwächt. 

Das Schleifen des rohen oder gedämpften Buchen- 
holzes aber ergibt nur ein schr kurzes, zur Papier- 
oder Pappenerzeugung kaum brauchbares, sehr 
sprödes Fasermaterial. Zudem aber sind die Er- 
zeugnisse aus Buchenschliff infolge des hohen sne- 
zifischen Gewichts des Holzes, bei gleichen Gewich- 
ten gegenüber jenen aus Nadelholzschliff, so dünn- 
griffig, daß deren Verwendung direkt einen wirt- 
schaftlichen Nachteil für die Papier- oder Pappen- 
verbraucher mit sich bringt. 

Nach dem neuen Verfahren wird aus Rot- 
buchenholz eine Art Halbzellulose erzeugt und nur 
so viel von den inkrustierenden Substanzen ent- 
fernt, daß das spezifische Gewicht des erzielten 
Faserstoffes nicht höher, eher etwas niedriger als 
das des braunen Holzschliffes wird; ferner wird der 
KochprozeB so geführt, daß das Kochgut zum Kol- 
lern oder Zerfasern gerade genügend erweicht, die 
Faser sehr geschont und eine schöne Braunfärbung 
erhalten wird. 

Die Verarbeitung des Rotbuchenholzes gestaltet 
sich danach wie folgt: 

Das entrindete, lufttrockene Buchenholz wird 
zunächst in bekannter Weise in möglichst dünne 
und kleine Stücke gehackt und in einen mit schwacher 
Säureauskleidung versehenen Kocher eingefüllt. Nun- 
mehr wird eine Kochlauge zugegeben, die für 100 kg 
Buchenholz 8, höchstens 10 kg schweflige Säure 
(SO,) enthält, und zwar zum weitaus größten Teil 
an Kalk gebunden; freie schweflige Säure ist nur 
so viel vorhanden, als zur Einleitung und Fort- 
führung des Kochprozesses nötig ist, niemals aber 
mehr, als daß das Kalziummonosulfit gerade noch 
in Lösung geht. Mit dem angegebenen Säurequan- 
tum von 8—10 ky auf 100 kg Buchenholz, davon 
68—70 Prozent an Kalk gebunden, wird die beab- 
sichtigte Gewichtsverminderung gerade erreicht, das 
Holz zum Kollern oder Zerfasern genügend erweicht 
und die gewünschte Braunfärbung erhalten, sofern 
der nachfolgende KochprozeB eingehalten wird. 

Ist genügend Lauge zugelassen, etwa 500 | auf 
100 ky Holz, so wird der Kocher geschlossen und 


der Kocherinhalt möglichst rasch auf 150° C erhitzt; 
diese Temperatur wird eingehalten, bis sämtliche 
schweflige Säure verkocht ist, worauf die Temperatur 
noch eine Stunde nicht unter 125° C sinken soll. 
Der ganze Kochprozeß nimmt etwa sechs Stunden 
in Anspruch. 

Es wird nun rasch abgeblasen, Lauge und Holz 
entleert und das letztere, möglichst unter ständiger 
Bewegung, gut gewaschen. Ist der KochprozeB rich- 
tig geführt, darf die braune Farbe des Gutes nicht 
in Grau umschlagen, und das Holz ist so erweicht, 
daß es sich durch Kollern oder im Zerfaserer leicht 
in einen dem braunen Holzschliff ähnlichen Faser- 
stoff lösen läßt. Durch Zusatz langfaseriger Stoffe, 
z. B. Ill a Sulfitzellulose, lassen sich daraus vorzügliche 
Papiere oder Pappen erzeugen. Der so hergestellte 
Buchenstoff läßt sich überdies, wenn er vorher 
leicht angesäuert wird, mit passenden Farbstoffen 
sehr schön färben. 

Bei dem sehr niederen Preis des Buchenholzes 
bietet dieses Verfahren bedeutende wirtschaftliche 
Vorteile und zugleich eine erhebliche Entlastung des 
Bedarfes an Nadelhölzern. 

Der Stoff zeigt noch die charakteristischen Holz- 
stoffreaktionen. 

Für die weiteren Kochungen werden der Koch- 
lauge bis zu 30 Prozent aus den vorhergehenden Ab- 
laugen zugesetzt, wodurch die Braunfärbung leichter 
erzielt wird. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


ı. Anmeldungen. ` 

Für die angegebenen Oegenstände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten Tage die Erteilung eines Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der Oegenstand 
eldung ist cinstweilen gegen unbefugte Benutzung geschätzt. 

ssd. B. 71206. Liegender Schleudersortierer 

für die Papierfabrikation mit innerhalb eines Rund- 
siebes umlaufendem Schleuderkörper und Zuführung 
des Stoffwassers ın der Mitte des Gehäuses; Zus. 


z. Anm. B. 67620. Andreas Biffar, Leipzig, Har- 
denbergstraBe 20a. 26. 3. 13. 
ssd. F. 34737. Rotierende Saugwalze für Pa- 


piermaschinen. Tedrigoni & Co, Verona; Vertr.: 
Dipl.-Ing. W. Zimmerstädt, Pat.-Anw., Berlin SW. 47. 


2) 7.12; 

Priorität aus der Anmeldung in Italien vom 
4. 7. 11 anerkannt. 

55e. <A. 23012. Einrichtung zur Erzielung 


niedriger Geschwindigkeiten zur Einleitung des Ar- 
beitsprozesses und zur Bremsung, insbesondere für 
Kalander, Umroller, Rotationsmaschinen. Allgemeine 
Elektrizitats-Gesellschaft, Berlin. 5. 11. 12. 
a. Löschungen.' 

a) Infolge Nichtzahlung der 
257 306. 

b) Infolge Ablaufs der vesetzlichen Dauer: 55: 103 677. 


Gebühren: 55a: 
55C: 233 406. 55d: 235 822, 252 326. 


Sie geniessen gewisse Vorteile 


wenn Sie Ihren Bedarf bei den Inserenten des 
»Papier-Fabrikante decken und bei Ihrer Be- 
stellung ausdrücklich auf unsere Zeitschrift 
bezugnehmen. 
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= Technische Auskünfte = 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donne sansfrais anoslecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l’etranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
etre rédigées aussi enlangues ded in the foreign language. 
étrangères. 


Kreuzen der Holländerriemen. 


Antwort V auf Frage Nr. 812. Wir würden 
empfehlen, in diesem Falle, bei den überaus un- 
günstigen Verhältnissen, den Holländerriemen offen 
laufen zu lassen, und zwar unter Anwendung einer 
selbsttätig wirkenden Spannrolle. Derartige Fälle, bei 
‘denen sehr ungünstige Verhältnisse vorliegen, haben 
wir täglich zu behandeln und erzielen wir mit unsern 
offen laufenden Riemen, arbeitend mit selbsttätig wir- 
kender Spannrolle, die rationellste Kraftübertragung. 
Allerdings werden die hierfür verwendeten Riemen 
für den Spannrollenbetrieb in einer speziellen Kon- 
struktion hergestellt. 

Georg Wuppermann Aacht, Aachen. 


x Meinungsaustausch y 


Mindergewicht einer gclieferten Maschine. 


Antwort I auf Frage Nr. 13. Im allgemeinen 
behalten sich die Maschinenfabriken in ihren Lieferungs- 
bedingungen eine Differenz von 5 Prozent im Ge- 
wichte nach oben oder unten vor, die bewilligt wer- 
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den muß, wegen eventl. kleinen Konstruktionsände- 
rungen, die oft unausbleiblich sind. Diese 5 Prozent 
Differenz kann man auch bei einer sonst tadellosen 
Lieferung ruhig anerkennen. Aber wenn eine Diffe- 
renz von etwa 30 Prozent vorkommt, so liegt dies 
nur an einem Kalkulations- oder Konstruktionsfehler 
der betreffenden Maschinenfabrik, und ist ein Abzug 
schon deshalb vollauf berechtigt, weil ein Kalander, 
besonders ein Pappensatinierwerk, erfahrungsgemäß 
niemals stark genug sein kann. Wenn z. B. die 
Kopfstücke der Walzenständer nicht massiv stark 
sind, und nicht ein ausgezeichneter, fehlerfreier Guß 
zur Verwendung gekommen ist, so wird man beim 
Satinicren von ungleich starken Pappen damit 
rechnen müssen, daß vielleicht die Kopfstücke oder 
die Ständer springen. Bestellen Sie sich nur zur 
Vorsicht noch zwei Reserve-Kopfstücke samt Schrau- 
ben. Dem Gewichte nach handelt es sich bei Ihnen 
tatsächlich um ein schwaches Satinierwerk, mit dem 
Sie nur schwache Pappen satinieren können. Auf 
jeden Fall muß Ihnen die Maschinenfabrik auch ent- 
sprechend im Preise entgegenkommen. Die Maschine 
wurde z. B. offeriert mit 2800 Mk. bei 4000 kg Ge- 
samtgewicht. Rechnet man die 5 Prozent Differenz 
von 4000 kg ab, so bleiben 3800 kg. Die Maschine 
wiegt jedoch nur 2700 kg, also ist der Abzug von 
1100 kg Mindergewicht vollauf berechtigt. 
Fr. Schneider. 

Antwort II auf Frage Nr. 13. Bei einem an- 
gegebenen Sollgewicht von 4000 kg ist ein Ist- 
gewicht von nur 2700 kg jedenfalls nicht zulässig. 

Meinen Erfahrungen nach dürfen bei Maschinen 
und zumal bei solchen, die gewiß schon vielfach von 
derselben Firma ausgeführt wurden, Gewichts- 
differenzen von zirka 30 Prozent zwischen Angebot 
und Licferung nicht vorkommen, sondern hoch- 
gegriffen, könnte man vielleicht to Prozent zu- 
lassen, während man sonst nur mit vielleicht fünf 
Prozent Gewichtstoleranz rechnet. 

Der betreffende Fragesteller wäre demnach wohl 
berechtigt, wenigstens das fehlende Rohgewicht von 
20 Prozent = goo kg, denn die Bearbeitung spricht 
hier nicht mit, pro 100 kg 20 Mk. = 180 Mk, dem 
Lieferanten zu kürzen. R. B. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten. 
Dresden-A., den 4. August 1913. 


Die nachstehend abgedruckten Verkaufs- 
bedingungen des Vereins Deutscher Holzstoff- 
Fabrikanten sind in der Hauptversammlung zu 
Dresden am Dienstag, den 17. Juni, beschlos- 
sen worden. Es ist zu wünschen, daß sich 
diese Verkaufsbedingungen im Verkehr der 
Handelsschleifereien mit ihren Abnehmern 
recht schnell einbürgern. Wir empfehlen 
daher, sie allen Verkäufen zugrunde zu legen 
und in den Auftragsbestimmungen bzw. Ver- 
trägen über Abschlüsse aufzunehmen. Es 
empfiehlt sich ferner, diese Verkaufsbedingun- 


gen den Offerten beizufügen bzw. auf die 
Rückseiten der Offerten zu drucken. 


Sonderabdrücke sind von dem unterzeich- 
neten Verein gegen Erstattung der Selbst- 
kosten zu beziehen. 


Verein Deutscher Holzstoff- 
Fabrikanten. 


Eugen Kaul, Vorsitzender. 
Dr. E. Schuchhart, Syndikus. 


x 


Heft 33, 1913 


Verkaufsbedingungen des Ver- 
eins Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten. 


I. Lieferungsgegenstand ist Holzstoff 
eigener Produktion der abschließenden Holz- 
stoff-Fabrik. 

2. Der Preis des Holzstoffes versteht sich 
für 100 kg lufttrocken gedacht. Als luft- 
trockener Stoff gilt solcher, der 88 Teile ab- 
solut trockene Masse und ı2 Teile Feuchtig- 
keit enthält. 

3. Der Preis wird frei Waggon der Ab- 
gangsstation gestellt. Wird ausnahmsweise 
frachtfrei Empfangsstation geliefert, so ist der 
Empfänger verpflichtet, die Fracht auszulegen. 

Der Lieferant ist berechtigt, das Brutto- 
und das Waggongewicht auf seine Kosten 
bahnamtlich feststellen zu lassen. Diese Fest- 
stellung ist dann für die Berechnung maß- 
gebend. 

4. Die Rechnungen sind zahlbar inner- 
halb 30 Tagen vom Ausstellungstage an in 
bar mit 2 Proz. Skonto. Diskontiert oder ver- 
pfändet der Käufer seine Buchforderungen 
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gänzlich oder teilweise ohne vorherige Ver- 
ständigung mit dem Lieferanten, so kann der 
Verkäufer nach § 321 des B. G. B. die ihm 
obliegende Lieferung verweigern, bis die 
Zahlung bewirkt oder Sicherheit für sie ge- 
leistet wird. Außerdem sind die Rechnungs- 
beträge für die bisher an den Käufer be- 
wirkten Lieferungen sofort fällig. 


5. Die Prüfung auf den Trockengehalt 
hat in der Weise zu erfolgen, daß von jedem 
Waggon mindestens 10 Proben zur Ermitte- 
lung des Durchschnitts bei 100° C getrocknet 
werden. 

Bei Differenzen werden gemeinsame Kon- 
trollproben gezogen, deren Ergebnisse für 
beide Teile bindend sind. Die Kosten dieser 
Nachprüfung trägt diejenige Partei, deren Er- 
gebnis von der Kontrolluntersuchung am 
meisten abweicht. 

6. Höhere Gewalt, außergewöhnlicher 
Wassermangel, Streiks, Aussperrungen, cr- 
hebliche Betriebsstörungen entbinden von der 
Verpflichtung rechtzeitiger Lieferung und von 
jeder Entschädigungspflicht. 


Auslands-Rundschau. 


In Frankreich wird die Arbeiter- 
fürsorge immer noch weiter ausgebaut, es 
werden immer noch Gesetze erlassen, die das 
Wohl der Arbeiter im Auge haben, wie kürz- 
lich ein Wöchnerinnengesetz, es werden aber 
auch bestehende Gesetze gemildert, wenn es 
sıch zeigte, daß ihre Durchführung nach- 
teilige Wirkungen hervorbrachten und den 
Industriebetrieb hinderten. So ist jetzt die 
Nacharbeit für Kinder unter gewissen Be- 
dingungen in den Papierfabriken gestattet 
worden. 

Die französische Papierfabrikation ist 
zwar nicht übermäßig stark beschäftigt, sie 
hat aber auch nicht so stark unter dem Druck 
der Verhältnisse zu leiden, wie dies z. B. 
gegenwärtig in Deutschland der Fall ist. Der 
Balkankrieg wird allerdings auch seinen Ein- 
fluB auf die französische Papierfabrikation 
ausgeübt haben, denn Frankreich ist z. B. bei 
den fünf Millionen Franken, für welche Ruma- 
nıen gegenwärtig Papier kauft, mit einer Mil- 
lion beteiligt. 

Die Boykottbewegung gegen deutsche 
Waren ist noch immer nicht zu Ende, wenn 
sie in letzter Zeit vielleicht auch etwas 
schwächer zutage trat. Es ist aber in letzter 
Zeit wieder zur Bildung einer Liga französi- 
scher Käufer und Konsumenten gekommen, 
deren Mitglieder sich zum Boykott deutscher 
Waren verpflichtet haben. Wir haben schon 
früher darauf hingewiesen, daß es in Frank- 
reich nicht an Stimmen fehlt, die auf das 


Unsinnige und Nachteilige dieser Bewegung 
hinweisen und betonen, daß Frankreich nur 
sich selbst schade, namentlich wenn schlicl)- 
lich Gleiches mit Gleichem vergolten werde. 

Für die Papiermacherschule Grenoble, 
mit deren Resultaten die französische Papier- 
fabrikation sehr zufrieden sein kann, ist 
neuerdings wieder eine Sammlung unter den 
französischen Papierfabrikanten eröffnet wor- 
den, welche eine beträchtliche Summe erg 

In Paris und seiner Umgebung ist eine 
neue Ordnung für die Beseitigung des Abfalls 
auf den Straßen eingeführt worden, die am 
1. Juli in Kraft getreten ist, die aber geeignet 
ist, der Papier- und Pappenfabrikation viel 
Rohmaterial an Lumpen und Altpapier zu 
entziehen. Die Abfuhr des Unrats soll näm- 
lich statt um I Uhr nachts schon um Io bzw. 
11 Uhr beginnen, so daß die Sammler nicht 
genügend Zeit zur Auslese haben. Es haben 
sich deshalb die Lumpensammler und -händ- 
ler und auch die Gruppe der Pappenfabri- 
kanten im Verein französischer Papierfabri- 
kanten gegen die neue Maßnahme gewendct 
und Herstellung der alten Ordnung verlangt, 
wobei sie mit Recht darauf hinweisen, dal} 
sonst der Fabrikation von Pappen und billi- 
gen Papieren viel Rohmaterial entzogen und 
das letztere sehr verteuert werden würde. 

In Schweden und Norwegen wird 
die endgültige Erledigung des neuen amerika- 
nischen Zolltarifs ebenfalls mit Spannung er- 
wartet, da dieselbe einen großen Einfluß auf 
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die Ausfuhr ausüben kann. Und in Norwegen 
hat die Entscheidung des amerikanischen 
Zollgerichtshofes und des Schatzam.es, daß 
Norwegen zu den Staaten gehört, der auf 
Grund der Meistbegünstigungsklausel An- 
spruch auf die zollfreie Einfuhr von Holzstoff, 
Zellstoff und billiges Druckpapier hat sicher 
Befriedigung hervorgerufen, da sowohl in Nor- 
wegen wie in Schweden und Finnland 
der Halbstoffmarkt unter der Unsicherheit zu 
leiden hatte, die hierüber herrschte. 

Wenn Schweden unter den Ländern, 
denen die zollfreie Einfuhr zugestanden wurde, 
nicht mit aufgeführt wurde, sofern die Nach- 
richten, die hierüber bis jetzt vorliegen, richtig 
sind, so hat dies vielleicht seinen Grund darin, 
daß Schweden eine sogenannte Forstpflege- 
abgabe bei der Ausfuhr von Holz erhebt, die 
aber von den Vereinigten Staaten möglicher- 
weise als eine Art Ausfuhrzoll angesehen wird. 
Der Ertrag der Abgabe wird, wie schon der 
Name besagt, zum Schutze und zur Pflege 
der Wälder verwendet. 

Auf Rußland findet die oben erwähnte 
Entscheidung des Zollgerichts keine An- 
wendung, da der Handelsvertrag zwischen 
diesem Lande und den Vereinigten Staaten 
gekündigt ist. 

Das Geschäft in Holzstoff ist in Norwegen 
und Schweden flau und auch das Zellstoff- 
geschäft läßt zu wünschen übrig, wenn es 
auch erheblich besser ist, als das ersterwähnte. 

Schweden führte in den ersten fünf 
Monaten des Jahres 1913 aus an: 

Sulfitzellstoff 174 947 638 kg 

Sulfatzellstoff 30 523 427 kg 

Holzstoff, trocken 22 239 981 kg 

Holzstoff, feucht 66 315077 kg 

Von Druckpapier wurden in der gleichen 
Zeit 23019940 kg und von anderen Papier- 
sorten 51053504 kg ausgeführt, sowie 
10299620 kg Pappen. 

Norwegens Ausfuhr an Holzstoff und 
Zellstoff betrug in den Monaten Januar bis 
mit April 


Holzstoff Zellstoff 
trocken feucht trocken feucht 
Jumm März Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen 
1913 7 795 143 557 56 213 355 
1912 4 801 104 430 55 434 10 
1911 6 579 122 818 50 052 10 


In Finnland ist der Holzstoffmarkt eben- 
falls flau, während die Lage des Zellstoff- 
marktes günstig für die Fabriken ist. Es sind 
allerdings Kontrakte auf mehrere Jahre hinaus 
zu niedrigen Preisen abgeschlossen worden, 
aber die Mehrzahl der Fabriken halt an ihren 
Preisen fest, zumal die noch unverkauften 
Mengen der Produktion von 1913 und 1914 
nicht mehr groß sind. 

Die Papierfabriken sind gut beschäftigt 
und man hofft, daß die Ausfuhr von Papier 
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und Papierstoff nach Rußland einen beträcht- 
lichen Umfang annehmen wird, da die Ernte 
dasclbst sehr gut ausgefallen ist. 

In Danemark arbeiten die Papierfabri- 
ken, die bekanntlich fast alle einer Gesellschaft 
gehoren, noch immer unter giinstigen Ver- 
haltnissen, hat doch der Aufsichtsrat der Ver- 
einigten Papierfabriken beschlossen, für das 
abgelaufene Geschäftsjahr 1212 Prozent Di- 
vidende zu bezahlen. 

Oesterreich-Ungarns Einfuhr von Papier, 
Pappen, Papierwaren und Halbstoffen stellte 
sich in den Monaten Januar bis mit Mai 
folgendermaßen: 


Einfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 33000 18520 855 754 524 735 
Pappen, ordin. 8 976 6 476 214 792 145 580 
» feine 7 504 8 132 871 960 930 765 
Papier 45063 31314 5005147 4553057 
Papierwaren 28066 25815 8566272 7653704 
Zusammen 122609 90257 15513925 13807 841 
Ausfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 379 813 390118 7412684 7733 273 
Pappen, ordin. 123431 142 387 1 986 083 2295 540 
» feine 953 883 78 791 73010 
Papier 19$ 152 227011 9170504 9773956 
Papierwaren 22152 20919 3961013 3790817 
Zusammen 724501 731318 22609075 23 666 601 


Die Einfuhr ist also bedeutend zurück- 
gegangen, und zwar in allen Positionen der 
Statistik mit Ausnahme von feinen Pappen, 
während die Ausfuhr erheblich zugenommen 
hat. Und zwar ist es neben der Ausfuhr von 
Halbstoffen die von Papier und ordinären 
Pappen, die gestiegen ist; es scheint also der 
österreichisch-ungarischen Papierfabrikation 
gelungen zu sein, nicht nur die Einfuhr zurück- 
zudammen, sondern auch teilweise Ersatz für 
die durch den Balkankrieg wenigstens für 
jetzt verloren gegangenen Absatzgebiete zu 
finden. Es wäre dies der Papierfabrikation 
Oesterreich-Ungarns um so mehr zu wün- 
schen, als in einigen Balkanländern sich viel- 
leicht noch längere Zeit Abneigung gegen 
den Bezug österreichisch-ungarischer Waren 
geltend machen wird und sich eine solche 
namentlich in Serbien geltend macht. 

Mit Recht ist deshalb auch in der Gene- 
ralversammlung des Vcreins der österreichisch- 
ungarischen Papierfabrikanten darauf hin- 
gewiesen worden, daß vor allem eine Umkehr 
in dem handelspolitischen Verhalten Oester- 
reich-Ungarns gegenüber den Balkanstaaten 
erreicht werden müsse, zumal dem Balkan 
jetzt eine noch weit höhere handelspolitische 
Bedeutung beizumessen, und zu hoffen ist, 
daß der Balkan unter dem neuen Regime 
jedenfalls kulturell weit mehr und rascher 
wachsen wird, als unter dem alten, und ın- 
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folge des Papierkonsums des Balkans wahr- 
scheinlich verhältnismäßig rasch steigen wird. 
Und ebenso bedeutungsvoll ist es, wenn in 
der gleichen Versammlung auf die Wichtig- 
keit eines festen Zusammenhaltens der öster- 
reichischen und der ungarischen Industrie hin- 
gewiesen wurde, namentlich in dem Kampfe 
gegen die Agrarier und die zu hohen Zoll- 
forderungen derselben. Aber auch abgesehen 
von diesem gemeinsamen Ziel ist im Interesse 
der Industrien beider Länder und nicht zuletzt 
der Papierindustrie ein Zusammenhalten der- 
selben zu wünschen, da der nationale Gegen- 
satz schon öfters schädigend auf die Ent- 
wicklung von Handel und Industrie in Oester- 
reich-Ungarn eingewirkt hat. 


Caw 


Die Meistbegiinstigung Deutschlands seitens 
der Vereinigten Staaten anerkannt. 


Nachdem das amerikanische Zollgericht, 
wie bereits früher mitgeteilt, entschieden hat, 
daß die europäischen Länder zur zoilfreien 


Einfuhr von Holzstoff, Zellstoff und Druck- 


papier zum Preise von unter 21, cents das 
Pfund gemäß der Meistbegünstigungsklausel 
ihrer Lande!sverträge berechtigt sind, hat 
sich in der Hauptsache auch das Schatzamt 
der Vereinigten Staaten angeschlossen, wie 
schon aus der Auslands-Rundschau in Heft 32 
zu ersehen war. Nach einer Mitteilung aus 


Washington hat der Schatzamtssekretar be- ` 


kanntgegeben, ,,daB sich das amerikanische 
Schatzamt der Entscheidung des Zollgerichts 
fiige, und daB die europaischen Staaten unter 
der Meistbegiinstigungsklausel der Handels- 
verträge Ansprüche auf die zollfreie Einfuhr 
von Druckpapier usw. hätten, aber die Ent- 
scheidung würde zunächst nur auf Deutsch- 
land, Oesterreich-Ungarn und Norwegen An- 
wendung finden. Auf russisches Druckpapier 
findet die Entscheidung des Zollgerichts keine 
Anwendung, da der Handelsvertrag zwischen 
Rußland und der Union gekündigt ist“. 


con 


Stand der Flüsse. 


(Abgeschlossen am Mittwoch, den 13. August, 7 Uhr 
abends.) 


Soviel Wasser wie die Gebirge erhielten im ver- 
flossenen Juli die Niederungen nicht gespendet, so 
daß zwar an den Grenzen des Reichs, wie in Ober- 
schlesien, im Erzgebirge, Böhmerwald, in den bay- 
rischen Alpen und im südlichen Schwarzwald die 
Flüsse wiederholt Hochwasser führten, im sonstigen 
jedoch mehr auf das Niedrigwasser des Sommers 
hinabsanken, wie es der Juli mehr oder weniger 
schon längere Zeit überzubringen pflegt und wie es 
auf Grund der Mittelwe::> untenstehender Tabelle 
die Jahrgänge 1911, 1904 und der ebenfalls ziemlich 
regenarme Jahrgang 1908 mit beträchtlichen Tief- 
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standen der Gewässer aufwiesen. Im Westen war 
auch 1995 und 1907 der Juli sehr wasserarm. Im ver- 
flossenen Juli waren es im Bereich des Mittelgebirges 
lediglich das Fehlen längerer Perioden mit Sonnen- 
schein und statt dessen das Ueberwiegen kühlen, 
sonnenlosen Wetters, die ein Hinabsinken des Wassers 
auf ähnliche Tiefstände wie in den genannten Jahr- 
gängen nicht herbeiführten und es noch in halb- 
wegs zufriedenstellender Menge beließen, so daß dic 
Saale, Werra, Fulda, Lahn und Mosel noch etwas 
über dem Juli-Niedrigwasser blieben und im Bereiche 
ihres Abflußgebietes genügender Wasservorrat für 
den Betrieb der Wasserkrafte und für die Wasser- 
versorgung der Gemeinwesen vorhanden war, so 
daß sich die in den beiden Julimonaten von 1912 
und ıgıı nötig gewordenen Einschränkungen der 
Wasserabgabe im verflossenen Juli 1913 ‘erübrigten. 
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Im Suden und Osten war zuviel Wasser vorhanden, 
so daß hier die Wasserkrafte wegen Rückstau nicht 
voll ausgebeutet werden konnten und die Wolfschen 
HciBdampflokomobi'en in Benutzung genommen wer- 
den mußten, bei denen die neueren Verbesserungen 
in der Ausnutzung des Dampfes eine erhebliche Er- 
sparnis an Brennstoff und damit eine namhafte Ver- 
minderung der Betriebskosten ermöglichen. Aus- 
gedehnte Ueberflutungen traten am Schluß des ersten 
Julidrittels in deutschen und österreichischen Alpen- 
gebiet sowie in Ostungarn und Siebenbürgen auf. 
während zu Beginn des letzten Julidrittels diese Hoch- 
wässer bis ins Rheingebiet übergriffen und hier ver- 
schiedene sauerländische Flüsse zum Ausufern brach- 
ten. Am Schlusse des Juli wurde vielfach das Mini- 
mum des Zuflusses festgestellt, das in der Zwickauer 
Mulde bei Glauchau 30 cm am 31. erreichte, gegen 
6 cm am 16. Juni, so daß die verhältnismäßig hohe 
Lage des Juliminimums den Wasserreichtum des ver- 
flossenen Monats in den Gebirgsgegenden gut ver- 
anschaulicht. Den höchsten Juliwasserstand zeigen 
in der Tabelle die Jahrgänge 1910 und 1909, ver- 


einzelt auch 1907. mit bedeutenden Niederschlägen 
teten auch die Jahrgange 1996 und 1905 hervor. 
ebenso in Einklang mit den hohen Wasserstanden 


auch 1910. Den kleinsten Wasserstand zeigen die 
noch in aller Erinnerung befindiichen Jahrgänge 1911 
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und 1904 mit ihrem außergewöhnlichen Wassermangel 
und ebenso außergewöhnlich geringen Regenfällen, 
während im Westen die Jahrgänge ı905 und 1907 
den daselbst schon im Juni begonnenen Wassermangel 
fortsetzten. L. K. 


Cm 


Die Lage des Papiermarktes in Schweden. 


Im Gegensatz zu Deutschland ist in Schweden 
die gegenwärtige Lage der Papierindustrie eine gute 
und vom Balkankrieg kaum beeinflußt, wie Direktor 
C. Stenholm von der Papierfabrik Vargöns Aktiebolag 
in einer Umfrage mitteilt. Seine Firma z. B. hat 
cbenso regelmäßig wie zuvor ihr Druckpapier auch 
nach Konstantinopel geliefert. Der Friedensschluß 
dürfte immerhin bewirken, daß wieder Bedarf in 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 33, 1913 


Papier für Andachtsbücher usw. eintritt und die Buch- 
druckereien in Kairo, von wo die ganze religiöse 
Literatur des Islam ausgeht und welche während der 
Unruhen des letzten Jahres stillstanden, wieder ın 
Gang kommen. An der wohl nur vorübergehenden 
Marktverschlechterung für Einschlagpapier sind, meint 
Stenholm, indirekt die Wirren in China schuld, 
welche die Leselust des Volkes und den Papierver- 
brauch der Zeitungen stark verminderten. Da näm- 
lich auf denselben Maschinen, welche das einseitig 
glatte Druckpapier für China herstellen, auch ge- 
wöhnliches  Einschlagpapier gemacht wird, so ist 
Ueberproduktion und Preisherabsetzung in diesem 
die Folge gewesen. — Daß die deutsche Papier- 
industrie soviel schlechter steht als die schwe- 
dische, dürfte mit darauf beruhen, daß sie den Un- 
ruhezentren der Welt relativ näher ist. A. 


Berlin. 


Das im Vorbericht erwähnte Wiedereinsetzen des 
Geschafts ist in der Zwischenzeit erkennbar gewor- 
den. Wenn sich dieser Vorgang auch mit den in 
jüngster Zeit üblichen Erscheinungen, größter Vor- 
sicht und auch immer noch mit einer durch die Zeit- 
verhältnisse bedingten Zurückhaltung vollzieht, so ist 
doch nicht zu verkennen, daß er sich auf breiterer 
Grundlage aufbaut. Allerdings ist ja in den letzten 
Monaten viel versäumt worden, und es gilt, vieles 
wieder nachzuholen. Es ist aber jedenfalls erfreu- 
lich und soll nicht unerwähnt bleiben, daß die Ab- 
nehmerschaft Anstalten hierzu trifft. Mit der Rück- 
kehr der großen Zahl der Sommerfrischler macht 
sich auch Bedarf geltend, der nicht länger zurück- 
gedrängt werden kann. So vollzieht sich auf vielen 
Gebieten, die recht lange unberührt geblieben waren, 
eine Belebung der Tätigkeit. Was hier vorgeht, 
würde in den Zeiten eines normalen Geschäftsver- 
kehrs wenig Beachtung finden. Aber bei der Be- 
trachtung der zurückliegenden Zeit gewinnt es Be- 
deutung. Noch geschieht alles mit einer gewissen 
Schwerfalligkeit und einem durch die Erfahrungen 
der letzt zurückliegenden Zeit erklärlichen MiB- 
trauen. Dieses hat aber immerhin an Kraft ver- 
loren und ist im Schwinden. Die nächste Zeit wird 
ergeben, ob die hoffnungsvollere Stimmung gerecht- 
fertigt ist. Ein so kurzer Abschnitt freundlicherer 
Aussicht kann nicht so schnell alles verwischen, was 
an Unerfreulichem vorausgegangen ist. 


Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 
Die Preise sizilianischen Schwefels sind im Ver- 


laufe der letzten Woche wenig verändert und ist 
augenblicklich das Geschäft ohne erhebliche Um- 
sätze. Es lagen ın letzten Tagen von diversen großen 


sizihanischen Exportfirmen billigere Limite vor für 
1914/1915 sowohl in Rohschwefel als auch in Raffi- 
naden, doch konnte weder das Konsortium noch 
die Raffinerien entgegenkommen, da die Konjunktur 
augenblicklich mehr aufwärts als abwärts lautet. 
Blankoverkäufe werden wohl noch wenig vorgenom- 
men werden, da die betreffenden Firmen früher meist 
dabei große Verluste erlitten haben, sich also lieber 


vorsehen. Die sizilianischen Raffincrien kaufen jetzt 
lebhaft vom Konsortium Rohschwefel, in der Annahme, 
daß die Preise hierfür noch höher gehen und Ver- 
dienst in Raffinaden sich diescerhalb weniger stellen 
würde. Engl. Chlorkalk ist infolge Abkommens mit 
deutschem Syndikat vorderhand nicht anzubieten. 
China-Clay, Chlorsalze etwas flauer. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.15 


» » » » Illa » » » 9.— 
» » » » lfa ous » » 8.90 
» » » » Illa buona » > 8.85 
» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 

» Brocken ;Brockenschwefel) raffiniert, lose 9.90 


> » » » br. inkl Sack 10.40 
» Stingenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.70 
» » » in T/sZtr.-Geb. 11.10 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.05 
» Floristella halbraff. gem. » > » >» 10.40 
» Rohschwefel gem. » a » >» 10.25 


Prompte Kasse mit 1'/4°/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 


Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 

Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 

Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.20 
» » > gemahlen » Ze » 13.20 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.25 
» > China Clay brutto in Säcken Qualität la 5.05 
» » » » » » » » l 4.25 
» >» » » » » » > Il 4.05 
» >» » » » » » » IV 3.90 
» » a > » » » » V 3-75 
» » » » » » » D W. E 3.65 
» » » » » » > P. W. 3.60 
a » Talkum » » » » I 8.60 
» » » » » » » I] 7.60 
>» » » » » » » IM 6.60 
» » China Clay weitere Nuancen 3.50 bis zu 2.75 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 66. ——67.— 


» » » Natron, kristall, (Quant. 56.——5§7.— 
franko Waggon deutsche Stationen 
» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 6.25 
» » » » gemahlen 6.75 
» » Mineralweil f. die Papierfabriken extra 5.50 
» » » > » » gut §.— 
ə» > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.75 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.80 
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Engl. Ta Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.50 

» >» » » 60/'62°/o » » > 18.50 

» > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.95 

Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 109 75— 110.75 

> » » kl. » » » 108.75— 109.75 
Netto Kasse über 1913-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/o Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten in Raten: August bis Oktober in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ıst fallend, da der Konsum 
fehlt und die Vorräte in Amerika immer größer 
werden. Die augenblicklichen Notierungen sind: 
B 18,55, D 19, E 19.40, F 19,55. G 19,75, H 19.95, 
J 22,70 Mk. pro too Kilo netto, inkl. Faß, Tara 14 Pro- 
zent, ab Lager Hamburg, zur Lieferung Juli-Oktober 
dieses Jahres, Kassa abzüglich ı Prozent. 

Terpentinöl. Der Markt in diesem Artikel 
ist flau. Man notiert heute loko und August 55,50, 
September 56,50, Oktober-Dezember 58 Mk., alles 
pro 100 Kilo netto, inkl. Barrel, Original-Faktura, 
Tara, ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich ı Proz. 


Sachsen. 


Die Holzstoffabriken können noch vielfach in 
Niedersachsen mit voller Beaufschlagung arbeiten. 
Der erzeugte Holzstoff kommt, soweit abgeschlossene 
Quanten in Frage kommen, sofort zum Versand, für 
freihandige Ware Hegt indessen der Markt noch 
memlich leblos und finden wenige Käufe statt. 

Im Pappengeschäft ist die Lage noch wenig ver- 
andert. Beschäftigt sind die Fabriken gut mit alten 
Aufträgen, doch ist die Nachfrage gegenwärtig schr 
gering. 

Der Wasserstand ist etwas zurückgegangen, doch 
reicht er, wie schon erwähnt, vielfach in Nieder- 


sachsen noch zum vollen Betriebe hin. Im Sep- 
tember müssen jedoch hinreichende Niederschläge 
erfolgen, falls im Herbst nicht Wassermangel ein- 


treten soll. 

Der Holzmarkt war auch in letzter Zeit ziemlich 
Die außergewöhnlich hohen Preise, die Anfang 
Jahres gefordert und gezahlt worden sind, 

sich allerdings nicht lange halten, aber 
immerhin sind die Holzpreise noch derartig hoch, 
daB die Handelsschleifer bei der allgemein un- 
günstigen Geschäftslage an den jetzigen Verkaufs- 
preisen direkt Geld zusetzen. 


Westfalen. 


Der rheinisch-westfälische Papier- und Pappen- 
markt war in den letzten Wochen wieder etwas leb- 
hafter, der Papiergroßhandel deckte sich in größe- 
rem Umfange cin und auch bei den endgültigen 
Verbrauchern war bessere Kaufstimmung anzutreffen. 
Ohne Frage hängt diese damit zusammen, daß die 
Ernteaussichten gut sind und die Hoffnung besteht, 
daB mit Rücksicht auf die bessere politische Lage zum 
Herbst mit billigeren Geldsätzen und damit mit größe- 
rem Verkehr auf dem Wirtschaftsgebiete zu rech- 
nen sein dürfte. Bemerkenswert hat sich das Pappen- 
geschäft bessern können; so wird von mehreren 
groBeren Pappenfabriken berichtet, daß die Nach- 
frage nach Dachrohpappen wieder etwas besser ge- 
worden sei. Auch gute Maschinenlederpappen sind 
lebhafter gefragt, während Handlederpappen verhält- 
nısmaßig ruhig lagen, ebenso auch Kartonnagen- 


fest. 
dieses 
konnten 


pappen, die nur zögernd aufgenommen werden, ohne 
daß jedoch die Preise dadurch irgendwie beeinträch- 
tigt wurden. Die Lager werden nirgends für so um- 
fassend angegeben, daB dadurch die Preise für später 
nachteilig beeinflußt werden könnten; man erwartet 
für Lederpappen ım Gegenteil höhere Preise, nach- 
dem die Aufträge für langfristige Lieferungen wieder 
zugenommen haben. Das Geschäft in Packpapieren 
ist vorderhand noch still: für stark zellstofthaltige 
Papiere trifft man für nächstjährige Abschlüsse durch: 
weg auf höhere Preise, die durch höhere Zellulose- 
preise notwendig geworden sind. Das Geschäft ın 
holzhaltigen Papieren weist cine Besserung auf; die 
Anfragen in allen Teilen des Berichtsbezirks haben 
eine Steigerung erfahren und führen jetzt viel häu- 
figer als früher zu Limiten und Geschäftsabschlüssen, 
die jetzt zwar immer noch auf bisheriger Preisbasis 
vor sich gehen, für die nächste Zeit aber dennoch 
Steigerungen erwarten lassen, sobald die Werke erst 
wieder lebhafter beschäftigt sein werden. Satinierte 
Papiere sind gleichfalls besser gefragt, in den Preisen 
hat sich nichts geändert. Farbige Prospekte hatten 
guten Bedarf aufzuweisen, hier werden kleinere 
Preisbesserungen wohl noch am chesten durchzusetzen 
sein, das gleiche gilt für Umschläge. Gewöhnlich 
Zcitungsdruck ist nicht so leicht zu übersehen, da der 
Verkauf bekanntlich syndiziert ist und die Zutcilungen 
durch den Verband Deutscher Druckpapierfabrikanten 
zu gewissen Zeitabschnitten vor sich gehen; es ver- 
lautet jedoch, daß auch hier die Nachfrage stärker 
geworden sei, so daß mit größeren Zuteilungen ge- 
rechnet werden kann; ob es allerdings gelingen wird, 
die Preise jetzt schon ın aufwärtsgehender Richtung 
zu becinflussen, muß dahingestellt bleiben. Da ohne 
weiteres auf höhere Papierpreise nicht gerechnet 
wird, bemühen sich die Papierfabrikanten, die Selbst- 
kosten herabzudrücken, und versuchen zu diesem 
Zweck in erster Linie die Preise für Holzstoff noch 
weiter zu drücken, was ıhnen hier und da auch ge- 
lingt, da das Angebot in Holzstoff durchweg noch 
als viel zu groB anzusehen ist. Es liegt dics weniger 


daran, daß zuviel Holzstoff freihandig angeboten 
wird, als an der Tatsache, daß außerhalb der 
Schlüsse nichts abzusetzen ist, weil die Papier- und 


Pappenfabriken außer den abgeschlossenen Mengen 
nichts hereinnehmen, die Erzeugung an Holzstoff 
bei allen Handelsschleifern aber sehr bedeutend jst. 
da überall mit vollster Ausnutzung der Wasserkraft 
gearbeitet werden kann. Mit Rücksicht auf die Holz- 
preise, die auch jetzt wieder eine Steigerung im Ver- 
gleich zum Vorjahre erfahren haben, wird man fur 
das nächste Jahr doch wohl mit höheren Holzstoff- 
preisen vorgehen müssen. 


Lumpenmarkt. 
Norddeutschland. 
Steigender Bedarf des Auslandes, namentlich 
Amcrikas, hat die Nachfrage nach besseren Leinen- 


sorten weiter vermehrt und die Preise der alten Kattune 
noch mehr angespannt. Namentlich in Hell- und 
Mittelkattun hält das Aufkommen noch immer nicht 
Schritt mit dem Bedarf. so daß die Preise unnatürlich 
hoch bleiben. Auch altschwarze Sorten werden lebhaft 
begehrt. In den gewöhnlichen Rohstotien zur Pappen- 
erzeugung dagegen ist cine leichte Abschwächung nicht 
zu verkennen: die Fabriken können ihren Verbrauch 
ohne große Mühe decken. Von neuen Abfällen geht 
Neu-Dunkelkattun noch immer außerordentlich flott 
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und hält seine Preishöhe. Alle übrigen neuen Sorten 
dagegen mit Ausnahme von grauen, worin noch alte 
Schlüsse laufen, haben einen ganz erheblichen Rückgang 
erfahren. Bei neuweissen Abschnitten muß sogar von 
einem Preissturz geredet werden, der im Verfolg der 
Bewegung auf dem Rohwollmarkt viele Händler über- 
raschte und empfindlich schädigte. Dieser Artikel war 
aber auch derart im Preise angespannt, daß die Ver- 
braucher das Interesse an ihm verlieren mußten. 
Natürlich sind auch die hellen Abschnitte mit abgeflaut, 
so daß diese beiden Sorten jetzt nur schwer unter- 
zubringen sind. 

Da der Bedarf in Lumpen durch die Ansprüche 
der Kunstbaumwoll-Industrie dauernd steigt und die 
Vorräte der Nachfrage kaum genügen, ist in alten 
Sorten mit stetigen Preisen zu rechnen. 


England. 


In die Zeitperiode, welche dieser Bericht deckt, 
ficl der »August Bankholiday«, ein nationaler Feiertag, 
der jedes Jahr in erhöhter Weise gefeiert wird und 
mit dem die Feriensaison sozusagen ihren Höhepunkt 
erreicht. Dieser Feiertag wiid aber vielfach mehr 
oder minder lange ausgedehnt, was viele Betriebe zur 
Beschränkung oder vollständigen Einstellung der Arbeit 
während dieser Zeit benutzen. In den Papierfabriken 
liegt daher auch in der ersten Augustwoche die Arbeit 
meistens gänzlich darnieder und auch der sonstige 
Verkehr leidet durch die Unterbrechung sehr. Sonst 
ging es in allen Zweigen der Papierindustrie und den 
einschlägigen Branchen sehr lebhaft zu, wie überhaupt 
das Geschäft im großen ganzen doch immer noch 
recht gesund aussieht, wenngleich eine leichte Ab- 
schwachung nach mancher Richtung hin nicht zu ver- 
kennen ist. Neues Geschäft in Papieren der ver- 
schiedenen Art ist etwas spärlich geworden, das ist 
übrigens nicht verwunderlich um diese Jahreszeit, 
besonders soweit der einheimische Markt in Betracht 
kommt. Aber an alten Abschlüssen haben die Liefe- 
ranten zur Deckung des vorliegenden Bedarfes noch 
auf längere Zeit hinaus reichlich zu tun. Das ist im 
besonderen der Fall in Druckpapieren; was den Schreib- 
papieren auf dem inländischen Markt vielleicht abgeht, 
erholt der auswärtige Bedarf hierin in ausgiebigem 
Maße und hierin sind in den letzten Wochen außer- 
gewöhnlich belangreiche Bestellungen des Auslandes, 
namentlich auch aus den britischen Besitzungen, ein- 
gegangen, die überhaupt und auch in anderen Papier- 
sorten und Papierwaren eine grössere Kauflust ent- 
falten bzw. größeren Bedarf haben. Das Ausfuhr- 
geschäft ist daher als im ganzen befriedigend zu 
bezeichnen und verspricht, bei der zunehmenden Ent- 
wicklung auf fast allen Gebieten, einigermaßen dafür 
zu entschädigen, was man für den einheimischen Markt 
befürchtet, der durch die Unruhen und Gährungen 
in vielen Industriezweigen unter der Arbeiterschaft 
in empfindlicher Weise beeinträchtigt wird. Diese 
Störungen sind zwar zum größten Teil, wenigstens 
zurzeit, von nicht besonders großer Bedeutung, 
aber man weiß nie wie sie sich entwickeln können. 
Eine wesentliche Aenderung in den Preisverhält- 
nissen ist nicht bemerkbar, doch wird vielfach über 
Drückereien geklagt, selbst in Fällen, wo anerkannter- 
maßen keine Veranlassung vorzuliegen schien; das 
wird nicht nur vom heimischen Markt berichtet, sondern 
auch vom auswärtigen und im letzteren vielleicht in 
noch verstarktem Maße. Die Beschäftigung in den 
Papierbetrieben ist gut und vergleicht sich günstig 
mit den letztvergangenen Wochen. 
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Der Chemikalienmarkt wird auch von der Ferien- 
stimmung beeinflußt; Geschäft ist beschränkt, Bleich- 
kalk ist in schwacher Nachfrage, aber unverändert im 
Preise zu Lstr. 5.7.6 die Tonne fco. Waggon auf 
den Werken (Nadelholz). Ammonia Alkali war wieder 
etwas gesuchter zu Lstr. 3.16.— bis Lstr. 4 die Tonne 
fob. Liverpool. Kanstische Soda bei geringer Nach- 
frage unverändert. Kristall-Soda leblos zu Lstr. 2.10.— 
die Tonne fob. Tyne. 

Mineralien, China Clay ist immer noch in 
starker Nachfrage; infolge Arbeiterdifferenzen haben 
Produzenten Schwierigkeiten in der Ausführung der 
Aufträge. Preise sind fest. Geschäfte in anderen 
Beschwerungs- und Füllungsstoffen sind im ganzen 
nicht unbefriedigend. Der Zellstoffmarkt ist infolge 
der Ferienzeit noch weiter bedrückt worden und nur 
geringes Geschäft geht vor sich. Auch Holzschliff ist 
matt und Preise zeigen wenig Belebung. In Strohstoff 
ist die Produktion auf längere Zeit hinaus verkauft. 
Esparto berichtet erhöhte Nachfrage für Herbst-, 
Winter- und Frühjahrsbedarf, Notierungen sind fest, 
etwas strammer für alsbaldigen Bedarf. Der Lumpen- 
markt ist gedrückt der Ferien und Inventuren wegen. 
Preise haben ein wenig nachgegeben; Vorräte sind 
gering. Nachfrage nach ausländischen Lumpen ist 
ziemlich lebhaft und es wird von guten Geschäften 
berichtet. In Leim und Leimstoffen ist die Marktlage 
ruhig. Preise gehen in die Höhe. Harz. Nachfrage 
nur mäßig. Vorräte genügen für vorliegenden Bedarf. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Die Marktlage ıst unverändert. 
Lür Lieferung per ı914 suchen die Schleifereien 
etwas höhere Preise zu erzielen, da die ständig stet- 
genden Kosten für das Schleifholz diese Maßregel 
unbedingt notwendig erscheinen lassen. Bei der Zu- 
rückhaltung der Konsumenten scheint es indessen 
fraglich, ob den Schleifereien die Erzielung eines 
angemessenen Preises für ihr Fabrikat möglich sein 
wird. 

Zellulose. Auch für diesen Artikel zeigt die 
Marktlage bis jetzt keine Veränderung. Bei unver- 
ändert festen Preisen ist das Geschäft ruhig. 


Verladungs-Gelegenheiten 


nach Grossbritannien und Irland. 
(Nachdruck verboten.) 


Von Hamburg 
nach Aberdeen, Dampfer der Hamburg-Aberdeen- 
Linie am 23. August und 3. September; laden: 
Hübenerkai, Schuppen 16; D. Fuhrmann, Nißle & 
Günther Nacht, Hamburg; nach Belfast und 
Dublin, D. „City of Frankfort am 19. August. 
D. „City of Dortmund“ am 26. August; laden: 
Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle A 
Günther Nacht, Hamburg; nach Bristol, D. 
„City of Brussels" am 22. August, D. „City of Liver- 
pool“ am 29. August; laden: Amerikakai, Schuppen 
jo: D. Fuhrmann, NiBle & Günther Nachf., Ham- 


burg: nach Boston, D. der Gehrkens-Linie am 
19., 23., 20. und 30. August; laden: Kirchenpauerkaï: 
H. M. Gehrkens, Hamburg; nach Cork, D. „City 


of Dortmund‘ am 26. August; laden: Amerikakai, 
Schuppen 40: D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., 


Hamburg; nach Dublin, siche unter Belfast; 
nach Dundee, D. „Sardinia, am 20. August: 
laden:  Hübenerkai, Schuppen 18; Hugo & van 
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Emmerik, Hamburg; nach Glasgow, siehe Grange- 
mouth; laden: Hübenerkai, Schuppen ı8; Hugo & 
van Emmerik, Hamburg; nach Grangemouth, 
D. „Sardinia am 20. August, ,,Sealpa“ am 23. Aug., 
„Westphalia am 26. August, „Sardinia“ am 30. Aug: 
laden  Hübenerkai, Schuppen 18; Hugo E van 
Emmcrik, Hamburg; nach Goole, Dampfer der 
Goole Steam Shipping Comp. am 18., 20., 21., 23., 
25., 27., 28. und 30. August; laden: Kaiserkai, Schup- 
pen 8; C. Witt & Co., Hamburg; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line täg- 
lich auBer Sonntags; laden: Sandtorkai, C. H. Rover, 
Hamburg; nach West-Hartlepool, D. ,,Fede- 
rations’ am 20. und 27. August, D. „Dresden“ am 
23. und 30. August; laden: Sandtorkai, Schuppen 
Nr. 5: Pearson & Langnese, Hamburg; nach Hull, 
D. „York“ am 19. August, D. „Darlington“ am 
23. August, D. „Hull“ am 26. August, D. „York“ 
am 30. August; laden: Sandtorkai, Schuppen 5; 
Pearson & Langnese, Hamburg; nach Leith, Ver- 
kehr durch Streik unterbrochen;*) laden: Hiibener- 
kai, Schuppen 17; Hugo & van Emmerik, Hamburg; 
nach Liverpool, D. „Zealand“ am 21. August, 
D. „Borderland“ am 26. August, D. „Greenland“ 
am 30. August; laden: Versmannkat, Schuppen 25; 
Hugo & van Emmerik, Hamburg; nach London, 
D. der Gen. Steam Nav. Comp. am 20., 23., 27. und 
30. August; laden: Dalmannkai; Willem Pott, Ham- 
burg; nach London, Dampfer der Kirsten-Linie 
am 19., 20., 22., 23., 26., 27., 29. und 30. August: 
laden: Kaiserkai, Schuppen 10—11; A. Kirsten, 
Hamburg; nach London, Dampfer der Pellbach- 
Linie am 18., 20, 22., 25., 27. und 29. August; 


laden: Sandtorkai, Schuppen O; H. D. Pellbach 
Nachf., Hamburg; nach Plymouth, D. „City of 
Liverpool“ am 29. August; laden: Amerikakai, 


Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., 
Hamburg; nach Swansea, D. „City of Dortmund“ 
am 26. August; laden: Amerikakai, Schuppen 40; 
D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg. 
Von Bremen 
nach London, D. „Strauß“ am 
»Moewe am 19. August, „Adler“ am 20. August, 
„Sperber am 21. August, ,Schwalbe am 23. Aug., 


„Strauß“ am 25. August, „Schwan“ am 26. Aug. 
,Moewe am 27. August, „Adler“ am 28. August, 
„Sperber“ am 30. August; Argo-Dampfschiffahrtsges. 
Bremen: Bahnsendungen sind zu richten: Bremen- 
Freihafen, Schuppen 3; nach Hull, D. „Falke“ 


am 21. August, „Reiher“ am 28. August, „Phoenix“ 
am 23. August, „Greif“ am 26. August, „Falke“ am 
30. August; Argo-Dampfschiffahrtsges., Bremen; Bahn- 
sendungen sind zu richten: Bremen-Freihafen, Schup- 
pen 3° nach Leith Verkehr unterbrochen ;*) Carl 
Scholle, Bremen. 

*\ Während des Streiks der Dockarbciter in 
Leith wolle man Güter nach dort und Umkreis über 
Hull, Grimsby, Goole oder Hartlepool verladen. 
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Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 2I., 23., 28. und 30. August; Sendungen 
direkt an obige Gesellschaft; nach London via 
Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger Verkehr; 
F. Ivers & Co. bzw. Johann Reimer, Stettin; nach 
Hull, D. „Runo“ am 23. August, „Novo“ am 
30. August; Johann Reimer, Stettin; nach Leith, 
Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack Co., Verkehr 


unterbrochen ;*) laden: Bollwerk; Johann Reimer, 
Stettin. 
Von Danzig 
nach London, einmal wöchentlich, Tag un- 
bestimmt; C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, 
Dampfer „Castro am 19. August, „Thurso“ An- 


fang September; nach Leith, Dampfer der L. H. 
A Hbg. Steam Pack Co, Verkehr unterbrochen ;*) 
C. G. Reinhold, Danzig. 

Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am 23. und 
30. August; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 
Hull, Dampfer „Castro am 23. August, „Thurso“ 
Anfang September; R. Kleyenstüber & Co., Königs- 
berg; nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. 
Steam Pack Comp., Verkehr unterbrochen;*) Otto 
B. Birth & Co., Königsberg. 

Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Comp. 
am 19., 20., 23., 26., 27. und 30. August; Phs. van 
Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line am ıg. 21, 
23., 26., 28. und 30. August; laden St. Jobshaven; 
Ruys & Co., Rotterdam, Veerhaven 7; nach Leith, 
Dampfer der Gibson Line, Verkehr unterbrochen ;*) 
laden: Schiehaven; Berth. F. Bouthmy & Co. 
Rotterdam. 

Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 19, 23, 26. und 30. August: laden: 
Handelskade, Shed C; General Steam Transport 
Comp., Amsterdam; nach Leith, Dampfer der Gib- 
son-Line, Verkehr unterbrochen ;*) laden Handelskade, 
Loods A.; Gemmering & Penning, Amsterdam. 

. Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav.Co. 
am 20. 23, 27. und 30. August; Kennedy, Hunter 
& Co., Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am 19., 21., 23., 
26., 28. und 30. August; laden: Quai D'Hebrauville, 
Shed 4, Antwerpen-Siid; Ruys & Co., Antwerpen, 
Quai van Dyck 9; nach Hull, D. „Harrogate“ 
am 19. August, D. „Cito“ am 23. August, D. „Harro- 
gate’ am 26. August, „Cito“ am 30. August. Aug. 
Buleke & Co., Antwerpen; nach Leith, Dampfer 
der Gibson-Linie, Verkehr unterbrochen ;*) laden: 
Quai D’Hebrauville und laufen bei Bedarf in Grange- 
mouth an; nach Grangemouth direkt am 
21. und 28. August; laden wie nach Leith. Näheres 
in beiden Fallen durch Bouthmy & Co., Antwerpen. 


Geschäfts-Berichte. 


Papierfabrik  Reisholz 
Düsseldorf. Das Ergebnis des 


Aktiengesellschaft, 
abgelaufenen Ge- 


schäftsjahres 


demjenigen des Vorjahres. 
Druckpapier war infolge der 


entspricht 
Die Nachfrage nach 


unsicheren politischen Lage schwächer, doch gelang 
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es der Gesellschaft durch weitere Ausdehnung der im 
Vorjahre aufgenommenen Herstellung von Sonder- 
erzeugnissen die volle Produktion unterzubringen. Die 
allgemeine Preissteigerung der wichtigsten Rohstoffe, 
insbesondere des Holzes, der Zellulose und der Kohle, 
traf die Gesellschaft infolge langjähriger Abschlüsse 
nicht in vollem Umfange und konnte durch Vervoll- 
kommnung der Anlagen ausgeglichen werden. Mit 
Ende ‘Juni d. J. ist die Papierfabrik Kabel, G. m. b. H., 
aus der gemeinsamen Verwaltung unseres Unterneh- 
mens mit der Papierfabrik Uetersen, G. m. b. H., 
ausgeschieden und hat ihren Sitz nach Kabel zurück- 
verlegt. Zu den Veränderungen einzelner Konten der 
vorliegenden Bilanz wird bemerkt: 
Maschinen-Konto: Die Kraftanlage wurde 
durch Erwerb von zwei neuen Dampfturbinen mit 
wesentlich günstigerem Dampfverbrauch verbessert 
und damit volle Reserve sowie weitestgehende Be- 
tricbssicherheit geschaffen. Die Kesselanlage wurde 
mit einer Kohlenförderung ausgerüstet und gleichzei- 
tig wurden Vorkehrungen zur Erhöhung der Wirt- 
schaftlichkeit und Betriebssicherheit getroffen. 
Gebäude-Konto: Im Zusammenhang mit 
den Verbesserungen und Erweiterungen des maschi- 
nellen Teiles der Kesselanlage waren größere bau- 
liche Aenderungen erforderlich. 
Beteiligungs-Konto Uetersen: Der im 
Geschäftsjahr 1911/12 erzielte Gewinn der Papierfabrik 
Uetersen, G. m. b. H., wurde zu Abschreibungen und 


Rückstellungen verwandt. Das Ergebnis des Ge- 
schäftsjahres 1912,13 dieser mit der Papier- 
fabrik Reisholz A.-G. unter gemeinsamer Verwal- 


tung stehenden Gesellschaft ermöglichte es, eine Divi- 
dende von 7 Prozent auszuschütten. Der der Gesell- 
schaft auf Grund dieser Betciligung zufließende Ge- 
winn in Höhe von 19600 Mk. kommt dem neuen 
Geschäftsjahr 1913/14 zugute. Der Reingewinn des 
Geschäftsjahres beträgt laut Bilanz 1016 800,32 Mk. 
Nach Abzug der vertragsmäßigen Gewinnanteile an 
Vorstand und Beamte verbleiben 923 776,32 Mk., hierzu 
kommt der Vortrag aus 1911/12 mit 8495,53 Mk., so 
daß insgesamt zur Verfügung stehen 932 271,85 Mk. 
Es wird der Generalversammlung vorgeschlagen, hier- 
über wie folgt zu verfügen: 100000 Mk. Ueberweisung 
an den Spezial-Reservefonds, 756000 Mk. ı8 Prozent 
Dividende, 70000 Mk. Tantieme für den Aufsichtsrat, 
4000 Mk. für verschiedene Gratifikationen, 2271,85 Mk. 
Vortrag auf das neue Geschäftsjahr, zusammen 
932 271,85 Mk. Die Verbesserungen in« den tech- 
nischen Einrichtungen, in Verbindung mit günstigen 
Abschlüssen in den wichtigsten Rohstoffen, lassen 
auch für das begonnene Geschäftsjahr ein günstiges 
Resultat erwarten. Der Generalversammlung wird vor- 
geschlagen, die mit dem Unternehmen ın gemein- 
samer Verwaltung stehende Papierfabrik Uetersen, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung, mit der Ge- 
sellschaft zu verschmelzen, da sich letztere aus dieser 
völligen Vereinigung erhebliche Vorteile für die Pa- 
vierfabrik Reisholz, Aktiengesellschaft, verspricht. Es 
wird daher bcantragt, das Aktienkapital um 1 800 000 
Mark zu erhöhen. Von diesen neuen Aktien sollen 
ı680000 Mk. zum Erwerb der sämtlichen Anteile 
der Papierfabrik Uetersen, Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung, verwandt .werden, während restliche 
120000 Mk. zur Erhöhung der Betriebsmittel dienen 
und bestmöglichst begeben werden sollen. 
Gewinn- und Verlust-Konto 1912/13. 
Soll. General-Unkosten 255 050,12 Mk.; Steuern und 
Zinsen 125889,52 Mk: Abschreibungen Reisholz: 
Maschinen-Konto 204 334,00 Mk., 
45 338,83 Mk., Elektr. Lichtanlage-Konto 3800 Mk., 
AnschluBgleis-Konto 2990 Mk., Wasserversorgungs- 
Konto 7180 Mk. = 263 643,43 Mk.: Abschreibungen 
Flensburg: Maschinen-Konto 94 117,20 Mk., Gebäude- 
Konto 30 477,10 Mk, Elektr. Lichtanlage-Konto 770 
Mark, Wasserversorgungs-Konto 30600 Mk. Fuhr- 
werks-Konto 1500,30 Mk. = 130 464,00 Mk: Rein. 


Gebäude-Konto ` 


Durchaus tüchtiger 


Saalmeister 


für Feinpapiere, sowie ein 


Maschinenführer 


für Selbstabnahmemaschine, der bereits in ganz 
großen Papierfabriken und bei der Montage und 
Inbetriebsetzung moderner Maschinen mit tätig war, 
suchen Stellung. — Sehr gute Zeugnisse. 

Offerten unter „Dauernd 5160“ an die Ge- 
schäftsstelle dieses Bl:ttes erbeten. 


Oberwerliführer! 
Werkführer! 


Tüchtiger, energischer Fachmann, an selb- 
ständiges Arbeiten gewöhnt, mit der Anfertigung 
von feinstem Schreib-, Post-, Kunstdruck-, Pergament- 
ersatz-, Pergamyn-, einseitig glatten Zellulose- und 
besseren Packpapieren, Kraft- und Scidenpapieren 
gut vertraut, sucht anderweitig Stellung. — Gute 
Zeugnisse und Referenzen zu Diensten. 

Angebote erbeten unter ,,Verl&Blich 5159 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


„m 


Techn.Leiter. 


Strebs. Betriebs-Ingenieur, 38 Jahre alt, verh., 
mit 18jäbr. Praxis in größeren Maschinenfabriken 
für moderne Papier- und Holzstoffabrikations- 
Einrichtungen, energisch, tüchtig und zuverlässig, 
sucht dauernden Wirkungskreis in Papier- oder 
Holzstoffabrik. — Suchender besitzt große Er- 
fahrungen in Um- und Neubauten. Eintritt nach 
Uebereinkunft. Gefl. Angebote unter P. F. 5157 
an die Expedition dieses Blattes. 


( ——— | 


Wegen Anschaffung einer großen, scbnell- 
laufenden Druckpapiermaschine wird billig 


verkauft: 


| Paniermasthie, 


1600 mm Arbeitsbreite, inkl. Dampfmaschinen. 


Die Papiermaschine arbeitet jetzt Rotations- 
druck mit 80 m Geschwindigkeit und kann 
jederzeit im Betriebe besichtigt werden. 


Ba? 


we — 


re Nahe rece erteilt === | | Le 
WARMBRUNN i. Schl. 
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gewinn 1025 295,85 Mk.: zusammen 1800 343,52 Mk. 
Haben. Vortrag aus ıgıı ı2 8495,53 Mk.; Betriebs- 
Konto-UeberschuB 1791 847,99 Mk: zusammen 
1 800 343.52 Mk. 


Fan 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 

Ammendorf-Radewell. Dem Aufsichtsrat der Ammen- 
dorfer Papierfabrik lag in seiner letzten Sitzung der Ab- 
schluß für das am 30. Juni cr. beendete Geschäftsjahr vor. 
Der Bruttogewinn beträgt 1 053 717,98 Mk. Die Abschrei- 
bungen sind auf 250 063,26 Mk. festgesetzt worden. Für 
Reparaturen an Maschinen und Gebäuden wurden 104 201,38 
Mark aufgewendet und aus dem Betriebe gedeckt. Der 
am 25. Oktober stattfindenden Generalversammlung soll 
vorgeschlagen werden: 55 000 Mk zurückzulegen, 30° 
Dividende zu verteilen und 307 988.80 Mk. auf neue Rech- 
nung vorzutragen. 

Düsseldorf. Ferdinand Flinsch, Papiergroßhand- 
lung hier. Herrn Alois Stricker in München ist Ge- 
samtprokura in Gemeinschaft mit einem anderen Ge- 
samtprokuristen der Firma erteilt. 

Greiffenberg, Schles. Die zur Papierfabrik Ullers- 
dorf gehörige Holzstoffabrik Haidemühle ging, laut 
Bote a. d. Riesengeb., in den Besitz eines Ingenieurs 
Schröder über. 

Grossbreitenbach in Thür. Die Buchdruckerci 
von W. Fricke in Großbreitenbach nebst Verlag der 
Großbreitenbacher Zeitung ist laut Pößnecker Tgbl. 
durch Kauf an Herrn Hugo Sturm aus Halle a. S. 
übergegangen. 

Leipzig. Der Kaufmann Carl August Pohl in 
Leipzig ist Inhaber der Firma Carl Pohl in Leipzig. 
Angegebener Geschäftszweig: Agenturgeschaft in Pa- 
pieren aller Art. 

— Louis Moritz Micholitz ist als Gesellschafter 
aus der Firma Mohr & Dutzauer, Papiergroßhandlung, 
ausgeschieden. In das Handeisgeschäft ist eingetreten 
der Kaufmann Oswald Bruno Dietze in Leipzig. 

Neviges. Albert Meckenstock, Neviges, Pappen- 
fabrik. Der Sitz der Firma ist nach Bredenscheidt, 
Amtsgerichtsbezirk Hattingen, verlegt. 

Oker, Harz. Druck-Papier-Fabrik Oker, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung eingetragen. Die dem 
Kaufmann Franz Dix erteilte Prokura ist erloschen. 

Passau. Die Passauer mechanische Papierfabrik 
a. d. Erlau schließt am 30. April 1913 bei 263 700 Mk. 
Aktienkapital mit 17 649 (1. V. 10032) Mk. Verlust ab. 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


Rittersgrün in Sa. Wenzel & Junghans, Pappen- 
fabrik, in Rittersgrün. Der bisherige Inhaber Daniel 
Simon Junghans ist ausgeschieden. Die Geschäfts- 
führer a. Daniel Simon Junghans in Hammerritters- 
grün, b. Ernst Rudolf Junghans in Oberrittersgrün 
haben als Gesellschafter das Handelsgeschäft von 
den Erben des bisherigen Firmeninhabers erworben. 
Simon Junghans, Pappenfabrik, in Rittersgrün. Ge- 
sellschafter sind: a. der Geschäftsführer Daniel Simon 
Junghans in Hammerrittersgrün, b. der Geschäfts- 
führer Ernst Rudolf Junghans in Oberrittersgrün. 
Sie haben das Handelsgeschäft von den Erben des 
bisher nicht eingetragenen Inhabers der Firma, Fabrik- 
besitzers Daniel Simon Junghans in Oberrittersgrün, 
erworben. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Essvik bei Sundsvall, Schweden. In den Vor- 
stand der Sundsvalls Cellulosa-Aktiebolag trat, an 
Stelle von H. A. Breien, Gustaf O. Örn, Direktor der 


Holzschleiferei Tuna Fabriksaktiebolag in Matfors, 

ein. 
Mertenlach (Freiburg) Schweiz. Akt.-Ges. Pa- 

pierfabrik Mertenlach (Papeteries de Marly). Die 


Gesellschaft verteilt für 1912.13 7 (i. V. 6,3) Prozent 


Dividende. Die GenuBscheine erhalten 32 (i. V 
20) Frs. 
Wien. Papier- und Zellulose-Erzeugung Krieg- 


hammer & Co., Gesellschaft m. b. H. Die Firma 
wurde in Zellulose- und Papierfabrik Rechberg, Ge- 
sellschaft m. b. H., geändert. 


car 


Konkurse. 


Gosbach bei Geislingen. 
des Martin Bitterling, Maurermeisters und Pappen- 
fabrikanten in Gosbach, O.-A. Geislingen, ist am 
4. August 1913 das Konkursverfahren erötfnet worden. 
Konkursverwalter: Bezirksnotar Schlenker in Wiesen- 
steig. Anme'defrist und offener Arrest mit Anzeige- 
pflicht bis 28. August 1913. Wahl- und Prüfungs- 
termin: Sonnabend, den 6. September 1913, vormittags 
11 Uhr. 


Ueber das Vermögen 


car 


Brände. 


New York. Die Fabrik der Hinde & Dauch 
Paper Co. in Gloucester N. J. ging in Flammen auf. 
Tausende von Tonnen Papieres fielen den Flammen 
zum Opfer. Der angerichtete Schaden wird auf 
150000 Dollar beziffert. 

AR 


Aus den.feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik == 


Mechanischer Röstofen für Pyrit — 5 Modelle für 14—25, 
€E r uU es : I0o—19, 10—14, 8—11 und 4—6 Tonnen Pyrit in 24 Stunden 
E EE on H ährt in der Zellstoff-Industrie 


| Gibt die stärksten Gase und besten Ausbeuten. Bewährte Gaswäscher u. Kühler 
Lütjens & Ludewig, Hannover 
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Jubiläum. Am 26. Juli konnte die Firma W. 
Ferd. Klinzelnberg Söhne in Remscheid, mit Zweig- 
niederlassungen in Berlin, Amsterdam und Hagen 
i. Westf. das seltene Fest des 50 jährigen Bestehens 
ihrer Firma begehen. Bekanntlich steht die Firma als 
bedeutende Maschinenmesserfabrik seit vielen Jahren 
in reger Verbindung mit der Papier- und Zeilulose- 
industrie. 

Jubiläen. Die Großbuchbinderei und Geschäfts- 
bücherfabrik von Paul Lummer in Gera i. R. konnte 
auf ihr 25 jähriges Bestehen zurückblicken. 

Pasing, Oberbayern. Der Buchhalter Gebhard 
Bubenhofer feierte kürzlich in der Papierfabrik Pasıng 
sein 25 jähriges Dienstjubiläum, aus dessen Anlaß 
ihm verschiedene Ehrungen zuteil wurden. 

Auszeichnungen für treue Arbeit. Nachdem 
erst vor nicht allzulanger Zeit eine größere Anzahl 
Arbeiter für langjährige Dienstzeit bei der Firma 
E. Weidenmüller, Papierfabriken, Antonsthal, aus- 
gezeichnet worden waren, wurde am 30. Julı wiederum 
Arbeitern für mehr 


zwei als 30 jährige Dienstzeit 
bei dieser Firma das tragbare Ehrenzeichen für 
Treue ın der Arbeit verliehen, und zwar den Herren 


Pappenmaschinenführer A. Oelsner und Turbinen- 
wärter A. Kunzmann. Seitens der Firma wurden den 
Jubilaren unter anerkennenden Worten durch den 
Mitinhaber Herrn Victor Weidenmüller je ein Spar- 
kassenbuch mit 500 Mk. ausgehändigt. Auch der 
Pappenmaschinenführer P. R. Schmidt, der gleich- 
falls auf eine 30 jährige Tätigkeit be dieser Firma 
zurückblicken konnte, das Ehrenzeichen aber noch 


seitens der Firma ein Sparkassenbuch mit Einlage in 
gleicher Höhe. — Am 7. d. M. überreichte der 
Königlich Preußische Landrat Freiherr von. Wil- 
mowski den seit 38—4o Jahren ununterbrochen in der 
Papier- und Pappenfabrik von F. M. Weber, Weh- 
litz bei Schkeuditz, Hauptkontor in Leipzig, Quer- 
straBe 3, beschaftigten Arbeitern, den Herren Bern- 
hardt, Riebe, Eilenberger, Fischer und Dost das 
allgemeine Ehrenzeichen mit anerkennenden Worten 
fur der Firma treu geleistete Dienste. Einer : der 
Inhaber der Firma, Herr F. Preller, feierte‘ dieselben 
als leuchtende Vorbilder von Pflichttreue und über- 
gab jedem noch ein namhaftes Geldgeschenk. Die 
Reihe der ‘Jubilare dieser Firma nimmt erfreulicher- 
weise von Jahr zu Jahr zu. . 

Auszeichnung für treue Arbeit. Dem Packer 
Heinrich Rücker, der in der Papierfabrik J. G. Enge 
in Petersdorf i. Schles. über 27 Jahre beschäftigt ist, 
wurde das Allgemeine Ehrenzeichen in Silber ver- 
liehen. 

Eine seltene Ehrung. Der Niederlagsbeamte 
der Prager Pergamentpapierfabrik, Herr Joh. Fürnsinn, 
wurde mit der goldenen Ehrenmedaille für seine 
45 jahrigen treuen Dienste ausgezeichnet. Aus diesem 
Anlaß wurde am 31. Juli 1913 auf Anregung des 
Herrn Joh. Woiczik dem Jubilar zu Ehren ein Abend 
veranstaltet, an welchem des Jubilars Angehörige 
und das gesamte Personal der Firma Joh. Woiczik teil- 
nahmen. Bei Ueberreichung der go'denen Ehren- 
medaille beglückwünschte Herr Woiczik Herrn Fürn- 
sinn zu dem seltenen Jubiläum. In seiner Ansprache 
gedachte er auch der Tätigkeit des Jubilars seit seinem 
19. Jahre, wo er in das kleine Unternehmen des Per- 
gamentpapiererfinders Herrn Albert Eckstein in der 
Mollardgasse eintrat und bei Vergrößerung und dem 


nicht erhalten kann, weil 


die 30 jahrige 
noch nicht vom 18. Lebensjahr ab erfüllt ist, erhielt die 


Dienstzeit 


Uebergang von Hand- zu Maschinenbetrieb 1869 in 
Siebenbrunnengasse 


mit übersiedelte. Im Jahre 


Besonderer Umstände 
halber 


günstig zu verkaufen: 
1 Holländer 


iür 300 kg Eintrag 


1 Holländer 


für 400 kg Eintrag 


Anfragen werden erbeten unter 
P. F. 5166 an die Expedition 
des »Papier-Fabrikant«. 


ohh 
a SS? <lektrischer "Ss 
NESSERSIER: Kinpfapparaf 


für Flammrohr- 
u Röhrenkessel 


zum Abklopfen 
von Rost, Kruste etc 


Besitzt enorme Vorzüge 
Mehrleistung 300-4000 % 
Schlägt keine Scharten eft. 


Baderstialbig H Halle ab. 


D 
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pASSLESEEE EI TI SEES STIPE rai 


Weldacher Papierfabrik. 


Die Stadtgemeinde Miinchen beab- 
sichtigt ihr in Weidach bei Westerham 
Linie Holzkirchen—Rosenheim, an der 
Mangfall gelegene, vollständig einge- 
richtete Holzschleiferei mit über 300 PS 
Wasserkraft, einer Tagesproduktion von 
ca. 9000 kg feucht und jährl. Holz- 
verbrauch von ca. 3700 bier, welcher 
größtenteilslokalbeschafft werden kann, 
ab ı. Januar 1914 unter günstigen Be- 
dingungen zu verpachten (evtl. mit land- 
wirtschaftl. Grundstücken). Off. und 
Näheres, Rathaus Zimmer 310. Magistrat 
der K. Haupt- u. Residenzstadt München. 
Am 24. Juli 1913. 


Zellulosefachmann übernimmt 


Begutachtungen 
Rekonstruktion 
Zellulosefabriken, 


erteilt Ratschlage, um Fabriken bis zur 
äußersten Lr istungsfahigkeit zu steigern. 


Vorziigliche Referenzen, 
Leistungen nachweisbar. 


Angebote unter P, F. 5171 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 


glänzende ` 


Für eine Papierfabrik im Norden 
Spaniens wir! ein in der Fabrikation 
feiner und mittelfeiner Papiere, sowie 
Elfenbeinkarton usw. usw. erfahrener 


Meister gesucht. 
Derselbe muß auch die Lumpenver- 
arbeitung kennen. — Offerten mit 
Referenzen sind zu richten an 


Köhler & Willecke, Hannover. 


Papier-ı.Karton-Fabriken 


seien auf das neue Klebemittel von 
bisher unerreichter Klebkraft aufmerk- 
sam gemacht. Die Klebestellen sind 
im Wasser nicht löslich und selbst im 
Feuer nicht spaltbar! Bereits praktisch 
ausprobiert und glänzend begutachtet! 
Nur größere Konsumenten erh. Näheres 
un'er L. M. 4332 durch Rudolf Mosse, 
Leipzig. 


Londoner Agent 


sucht weitere Vertretung in allen Sorten 
Papieren, Karton u. Papierspezialitäten. 
Auf eigene Rechnung oder Kommission. 
Muster und Details erwünscht. Adr.: 
A. Weatherhall & Co., 22 C Bro 
Square, London, E. C. 


Technik er,Absolventeiner Kgl; 
Maschinenbauschule, sucht Stellung als 


Maschinenmeister 


vsw., 8 Jahre Werkstattpraxis, 6'/s Jahre 
Bureau- und Betriebspraxis. Off. unter 
P. F. 5167 an die Exped. d, Bl. ? 
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1583 erciite den so rüarigen Erfinder, Herrn Albert 
Eckstein, der Tod, und übernahm dessen ebenso 
rührıge und tüchtige "Witwe die Leitung des Ge- 
schafts. An deren Seite bewährte sich auch der Jubilar 
so, dab er im Jahre 1898 bei der weiteren VergroBe- 
rung der Fabrik durch den Sohn des Erfinders, Herrn 
Fritz Eckstein, dem derzeitigen Verwaltungsrat der 
Pıager Pergamentpapierfabrik, mit in die vergrößerte 
Fabrik nach Mollersdorf übersiedeite und hier dem- 
selben auch als treuer Beamter zur Seite stand. 
Als im Jahre 1904 die Möllersdorfer Pergamentpapier- 
fabrik mit der Prager Pergamentpapierfabrik Emil 
Hirsch sich vereinigte, wurde auch Herr Fürnsinn bei 
dieser Gelegenheit wieder auf seinen richtigen Piatz, in 
dic Wiener Niederlage gestellt. Als dann auf die 
Initiative des gegenwärtig leitenden Verwaltungsrates, 
Herrn Emil Hirsch, die Prager Pergamentpapiertabrik, 
A-G., gegründet wurde, wurde Herr Fürnsinn mit 
übernommen und auf seinem Posten belassen, was der 
beste Beweis für seine Tüchtigkeit, Rührigkeit und 
Anhanglichkeit ist. Solange Pergamentpapier in 
Oesterreich erzeugt und gehandelt wird, solange ist der- 
jenige, dessen lange Dienstzeit besonders gefeiert 
wurde, dabei. Herr Fürnsinn ist somit der einzige 
aus jener Zeit, der diese Spezialfabrikation aus ihren 
kleinen Anfängen zur heutigen Bedeutsamkeit werden 
sah. Es ist eine Seltenheit, daß ein Beamter von den 
Kinderschuhen der Industrie bis zur heutigen Ent- 
wicklung alle Phasen mitmachte und sich ausschließ- 
lich der schwierigen Pergamentpapierbranche widmete. 
Lier Jubilar erfreut sich trotz seines Alters einer Rüh- 
rigkeit und Gesundheit seltenster Art. Am Festabend 


wurden dem Jubilar nebst Firmageschenken und 
solchen von seinen Kollegen mehrfache Ehrungen 
zuteil. 


Unfälle. In der Papierfabrik Ratsdamnitz 
hat sich wieder ein tödlicher Unglückfall er- 
eignet. Der Fuhrmann Schramm geriet unter eine 
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Holz-Lowry und wurden ihm beide Beine abgefahren, 
so daß er an Verblutung nach kurzer Zeit verstarb. — 


BEZUGSQUELLEN - NACHWEIS 


Unter der Rubrik »Bezugsquellen-Nachweis« veröffentlichen wir die uns 

aus unserm Leserkreise zugehenden Anfragen nach Bezugsquellen für 

Papier, Pappe urw., sowie anderseits Rohstoffe und Maschinen zur 

Papierfabrikation und sind gern bereit, die uns zugehenden Offerten 
den Fragestellern zu übermitteln. 


Lack für Fensterkuverts. 


Frage Nr. 121. Welche Firmen liefern gute 
Lacke zur Erzeugung von Fensterkuverts ? 


ae 


Abiturient 


mit halbjähriger Praxis in größerer Papier- 
maschinenfabrik sucht praktische Stelle als 


Volontär 


in Feinpapierfabrik; evtl. wird Vergütung gezahlt, 
auch dem, der eine solche Stelle beschafft. 


Offerten erbitte unter M. D. 179 an die 
Expedition der „Dürener Zeitung” in Düren. 
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Aufzüge 
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Elevatoren 
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Transporteure 


Wilhelm Stehr 


Offenbach (Main) 5 


Spezialfabrik für Transportanlagen 


und Aufzüge 
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Beilagen-Hinweis. 


— Avis — Notice — 


Wir empfeblen den der vorliegenden Nummer 
beigeschlossenen Prospekt der Spezialfabrik fir Elektro- 
magnet-Apparate, Magnet-Werk G.m.b.H. Eisenach, 
über Elektromagnet-Apparate Modell Do für 
flüssige Porzellanmasse, Papiermasse und dergl. mehr, 
der besonderen Beachtung unserer Leser. 


We would draw tlıe special 
attention of our readers to 
the bulletin descriptive of 
the Special Factory for 
Electromagnetic Apparatus 
Magnet-Werk GmbH, 
Eisenach (Germany) on 
Elektromagnetic Appa- 
ratus Type Do for liquid 
porcelain mass, pulp and 
the like enclosed in the 
present is:ue. 


Nous attirons tout spéciale- 
ment l'attention de nos lec- 
teurs sur le fascicule cncarté 
dans le présent numéro de 
la Fabrique spéciale d’appa- 
reils électro - magnétiques. 
Magnet-Werk G.m b.H., 
Eisenach (Allemagne) sur 
Appareils électro-mag- 
netiquesModcle Do pour 
Ia pâte de porcelaine liquide, 
la pâte à papier, etc. 

* 


Als vollkommenster Apparat zum Reinigen von 
Kessel-Speisewasser bewährt sich der automatische 
Wasserreiniger von L. & C. Steinmüller, Gum- 
mersbach (Rhein), der mit einem patentierten Kalk- 
wasserbereiter ausgerüstet ist und stets gleichmäßig 
gesättigtes Kalkwasser erzeugt. Wir empfehlen den 
beiliegenden Prospekt aufmerksamster Beachtung ebenso 
den weiteren Prospekt der Berliner Röhren- 
Industrie für Hochdruck-Rohrleitungen G. m. 
b. H., Berlin NO. 18, der die verschiedenen Ver- 
wendungsmöglichkeiten von Rohrleitungen veranschau- 
licht. 
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Maschinenfabrik 
Gegr. 1872 —— 


Autom. Kessel-Bekohlungsanlage. 
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Mürbe & Co., e.man., GörlitzisaL 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit pie Erfahrung 
auf dem Qebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 


Vorwärmeranlagen für Kesselspeisun 
zwecke; Röhrenvorwärmer für norm 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 


Speis en mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Kiesfliter für Kesselspeise- und Oebrauchswasser, Reinigung 
mit O spülung, rotierendem Rechen oder Dampflu 
strahlgebläse. 


Deckenhelzung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 
der Wasserdfonpfe. Heizung von Arbeitsräuinen aller Art: 

Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttitig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und durchweg Ventilatoren sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg. entilatoren mit Kraftantrieb, 
durch enorme Ersparnis an Kra 

esselspeisepum für Dampf- a Riemenanirieb 
Sell auch für sehr heisaca Wasser und hoben Keaseldrnck 
von 15 Atm. geeignet. 

Phonon Berne mit mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung fü tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°. ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des pe 
an Dampfkesselanlagen um 100°, und darüber ; n 
Köhlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,86%, d es ebe 


und Fabrikations- 
, Katarakt- Konden- 


verbrauchs. 
K KE mans dr unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Trockenzylinder, tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


Ratschläge und Projektausarbeitun bei Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 


Eisengiesserei 
Gegr. 1829 —— 


liefert seit Jahrzehnten: 


Transport-Anlagen 


zum Fördern von: 


Holzstoff, Hoizabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 


Säcken, Papierrollen usw. 


ferner automatische ne 


Aufzüg e 


AUTZUuge Führerbegleitung : d 


biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 


== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 


Prima Referenzen erster Firmen der Branche 
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Wochenschrift | 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, 
Stroh- und Zellstoff - Fabrikation . 


Revue hebdomadaire 


pour la fabrication du papier, du carton 
et des pätes de bois 


i Weekly review 
for paper, board and wood-pulp 
makers 


Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 
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Zur Geschichte des Holzschliffs. 4 


Wir brachten im Festheft 1913 den Ab- 
druck der beiden Voelterschen Patente von 
1846 und 1861 und baten um weitere zweck- 
dienliche Mitteilungen aus unserm Leserkreis. 

Daraufhin erhielten wir von der Firma 
J. M. Voith in Heidenheim a. Brenz die Ab- 
schrift eines Protokolls, welches geeignet ist, 
weiteren Aufschluß über dieses Gebiet zu ge- 
ben, und welches wir daher wörtlich hier ab- 
drucken. Es lautet folgendermaßen: 

„Der Unterzeichnete erklärt der Wahrheit 
gemäß folgendes: 

Herr Mechaniker J. M. Voith von Heiden- 
heim hatte im Jahre 1859 (etwa im Februar) 
in der dem Herrn ‘Weinmann gehörigen 
Kreidemühle eine Reparatur auszuführen und 
stellte an mich die Anfrage, ob er nicht einmal 
mit einem groben Holzstoff kommen dürfe, 
um eine Probe zu machen. | 

Da der Eintritt in die Mühle von Herrn 
Weinmann nicht gern gesehen war und er 
überhaupt eine Störung im Geschäft nicht 
gewünscht hätte, so erklärte ich dem Herrn 


Voith, er dürfe nur an einem Sonntage kom- 
men, dann wolle ich die Proben vornehmen 
lassen. 

Herr Voith kam nun an einem Sonntage 
allein und machte Proben, die, wie es schien, 
ihn befriedigten, und auch soviel ich sehen 
konnte, wurde der grobe Holzstoff ganz gut 
fein. 

Herr Voith stellte nun die Frage an mich, 
ob er nicht in 8 oder 14 Tagen mit noch 
einigen Herren wieder kommen dürfe, um 
noch weitere Proben zu machen. 

Ich habe mich dazu verstanden, wieder 
unter der Bedingung, daß die Herren nur 
an einem Sonntage kommen dürfen. An 
einem der nächsten Sonntage kam auch wirk- 
lich eine Postkutsche von Heidenheim mit 
mehreren Herren: Herr Voith wieder und ein 
Herr mit schwarzem Haar. Namen weiß ich 
gerade nicht, ich hörte etwas von Voelters 
Söhnen sagen. Die Proben wurden wieder 
gemacht, ein Fäßchen voll, und dann fuhren 
die Herren wieder fort. 
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Soviel weiB ich von dieser Sache und er- 
kläre dies der Wahrheit gemäß und kann es 
auch beschworen. Der damals 16 Jahre alte 
Joseph Keis war auch in der Mühle damals 
als Mithelfer und wird sich wohl auch noch 
darauf besinnen können. 


Dischingen, den 17. Januar 1879. 
(gez.) Joseph Schellenberger.“ 


Demnach stammt also, wie dies auch 
in Kirchners Handbuch ausgeführt wird, die 


De l’histoire de la pate de bois. 


Dans le ,, Numéro Special“ de 1913, nous 
avons reproduit les deux brevets de Voelter 
de 1846 et 1861 et avons prié nos lecteurs de 
bien vouloir nous faire parvenir encore 
d'autres communications pouvant éclairer ce 
point d'histoire. 


La maison J. M. Voith, de Heidenheim 


a. Brenz, nous a envoyé la copie d'un 
proces-verbal appelé a completer les ren- 


seignements que l’on possédait déjà sous ce 
rapport; pour ce motif, nous le reproduisons 
ici textuellement. Il est ainsi conçu: 


„Le soussigné déclare, conformément à 
la vérité, ce qui suit: 

Mr J. M. Voith, mécanicien a Heiden- 
heim, ayant à exécuter en 1859 (vers le mois 
de février) une réparation dans le moulin à 
craie de M. Weinmann, m'a demandé sl 
pouvait apporter une pate de bois grossière 
pour faire un essai. 

Comme l'entrée d'étrangers dans le 
moulin n’était pas vue volontiers par M. Wein- 
mann et qu'il ne désirait pas du tout qu'elle 
soit Poccasion de troubles dans l’établisse- 
ment, j'ai déclaré à M. Voith qu'il ne devait 
venir que le dimanche et qu’alors je laisserais 
faire les essais. 

M. Voith est venu seul un dimanche et a 
fait des essais, qui, semble-t-il, lui ont donné 
satisfaction et, pour autant que jaie pu voir, 
la pate de bois grossière est devenue tout à 
fait fine. 

M. Voith mia demandé ensuite s'il ne 
pouvait pas revenir dans 8 ou 15 jours accom- 
pagné de quelques messieurs pour procéder 
encore à d'autres essais. 

J'ai accepté à la condition que ces Mes- 
sieurs ne viendraient que le dimanche. I’un 
des dimanches suivants une diligence est ar- 
rivée réellement de Heidenheim avec plusieurs 
messieurs: M. Voith de nouveau et un mon- 
sieur aux cheveux noirs. Je ne sais pas bien 
précisément les noms, mais ai entendu parler 
un peu des fils Voelter. Les essais ont été 
faits de nouveau, un tonnelet plein; puis ces 
messieurs sont partis. 
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Erfindung des Raffineurs nicht von Voelter, 
sondern von dem Begründer der Firma J. M. 
Voith, dem Großvater der jetzigen Inhaber 
dieser Firma. Vermutlich hat Voith mit Rück- 
sicht auf die enge geschäftliche Verbindung 
mit Voclter darauf verzichtet, seine Rechte 
als Erfinder geltend zu machen, und erhob 
keinen Einspruch, als im Jahre 1861, also 
zwei Jahre nach der in obigem Protokoll ge- 
schilderten Begebenheit, Voelter sich den Raf- 
fineur als seine Erfindung schützen ließ.“ 


The History of Mechanical Wood-Pulp. 


In the Special Number for 1913 we prin- 
ted Voelter's two patents of 1846 and 180! 
and asked for any communications about then 
from our readers. 

We received from the firm J. M. Voith 
of Heidenheim a. Brenz the copy of a record 
which gives further information about this 
matter and which we therefore reprint here. 
It reads as follows: 

„Ihe undersigned deposes as follows: 

Herr J. M. Voith of Heidenheim, mecha- 
nic, had to make a repair in the year 1859 (in 
or about February) in the chalk-mill be- 
longing to Herr Weinmann and asked me 
whether he might not come some time with 
some coarse wood-pulp in order to make a 
trıal. 

As admission to Herr Weinmann’s mili 
was not willingly granted and as he would 
not like any disturbance of his business, | 
explained to Herr Voith that he might come 
only on a Sunday and then I would have the 
trials made. 

(eer Voith came alone one Sunday and 
made trials which, it appears, satisfied him 
and, as far as I could see, the coarse wood- 
pulp became quite fine. 

Herr Voith asked me whether he might 
not come again in a weck or fortnight with 
some other gentlemen to make further trials, 

Il granted the request only on condition 


‘that the gentlemen might come only on a 


Sunday. On one of the next Sundays a mail- 
coach actually came from Heidenheim with 
several gentlemen including Herr Voith anıl 
a man with black hair. 1 do not know his 
exact name, I heard something said about 
Voelter’s sons. The trials were made again, 
a small caskfull, and then the gentlemen 
drove away. 

I know this about the matter and affirn: 
it and can also swear to it. Joseph Keis, whe 
was then 16 vears old, was also in the mill 
as an assistant at that time and will be able 
to remember it. 


Dischingen, 17. January 1870. 
(signed): Joseph Schellenberger.“ 


Heft 34, 1913 


C’est tout ce que je sais de cette affaire; 
je le declare conformement a la verite et puis 
en faire le serment. Le jeune Joseph Keis, 
alors age de 16 ans, était occupé aussi à cette 
époque comme aide dans le moulin et pourra 
aussi s'en souvenir certainement. 


Dischingen, le 17 janvier 1879. 
(s.): Joseph Schellenberger.“ 


D'après ce qui précède et ainsi qu'il ré- 
sulte du Manuel de Kirchner, l'invention du 
raffineur reviendrait non pas a Voelter, mais 
bien au fondateur de la maison J. M. Voith, 
le grand-père des propriétaires actuels de la 
maison. Il est probable que, vu ses rapports 
d'affaires étroits avec Voelter, Voith a re- 
nonce a faire valoir ses droits d’inventeur et 
qu'il n'a pas fait opposition quand, en 1861, 
c'est-à-dire deux ans apres l’evenement relate 
dans le proccs-verbal en question, Voelter a 
fait breveter le raffineur comme son in- 
vention. 
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Accordingly, as is also stated in Kirch- 
ner’s Handbook, the invention of the refining- 
mill is not due to Voelter, but to the founder 
of the firm J. M. Voith, the grandfather of the 
present proprietors of this firm. Presumably, 
having regard to the close business connec- 
tion with Voelter, Voith waived claiming his 
rights as the inventor and raised no oppo- 
sition when in the year 1861, thus two years 
after the incident described in the above re- 
cord, Voelter had the refining-mill protected 
as his invention. 
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Ueber die Prüfung der Sulfitlauge mit Jod. 


Von Ingenieur Gösta von Zweigbergk. 


Nach Svensk Pappers-Tidning. 


Bei der Feststellung des Gehaltes der 
Sulfitlauge an freier und gebundener schwefli- 
ger Säure wird in der Sulfitzellstoffindustrie 
die jodometrische Titrierungsmethode ange- 
wendet, kombiniert mit Natrontitrierung. Rich- 
tig angewendet, ergibt dieselbe außerordent- 
lich scharfe und leicht zu erhaltende Resul- 
tate, gleichwohl kann sie, falsch aufgefalit, 
zu unangenehmen Mißverständnissen führen. 

In dem Bestreben, eine technisch einfache 
\lethode für die Bestimmung zu erhalten, 
ist man in den meisten Fällen so weit ge- 
gangen, daß die Genauigkeit, die man fordern 
muß. tatsächlich beiseite gesetzt wurde. 

Meine Absicht ist nun, zu versuchen, die 
Fehlerquellen klarzulegen, die der, im Prinzip 
mindestens, gleichen Methode anhaften, 
welche in den meisten Sulfitzellstoffabriken an- 
gewendet wird, und gleichzeitig eine von mir 
ausgearbeitete, für diesen Zweck hinreichend 
genaue Methode anzuführen. 

Es kann ja eingewendet werden, daß eine 
\ethode, die während so vieler Jahre ın der 
Industrie angewendet wurde, kaum Fehler 
von praktischer Bedeutung besitzen kann. Es 
ist dies aber doch der Fall, und Tatsache tst, 


dal Fehlkochungen, welche andern Ur- 
sachen zugeschrieben werden, oft gerade 


auf der fehlerhaften Prüfung der Lauge und 
daraus folgenden Irrtümern, besonders beim 
Abtreiben der Kocher, beruhen. 

Die Fehlerquellen, mit denen man rech- 
nen muß, sind meiner Ansicht nach, die große 


Flüchtigkeit der freien schwefligen Säure, ins- 
besondere, wenn die Säure etwas warm ist, 
und die Umkehrbarkeit der Reaktion, welche 
der Titrierung zugrunde liegt: SO, + H,O + 
z2]?®?2HJ + SO, 

Diese letztere vermindert sich sicher be- 
deutend mit geringer werdender Konzentra- 
tion, scheint aber auch noch bei ganz niedri- 
gem Gehalt einen Einfluß ausüben zu können. 


Setzt man Jodlösung zu einer konzen- 
trierten SO,-Lösung, so kann der Jodwasser- 
stoff freien Schwefel aus der schwefligen Säure 
reduzieren und auf diese Weise die Reaktion 
in Unordnung bringen, dies dürfte aber kaum 
der Fall sein bei den Konzentrationen, die ge- 
wöhnlich vorkommen. 


Die Methode, welche jetzt mit verschiede- 
nen Modifikationen angewendet wird, ist nun 
besonders geeignet, einige dieser Fehlermög- 
lichkeiten auftreten zu lassen. 

Die Titrierung erfolgt ja gewöhnlich so, 
daß eine gewisse Menge Lauge, gewöhnlich 
I—2 ccm, mit Wasser etwas verdünnt und 
mit Stärkekleister versetzt wird. Zu dieser 
Mischung wird dann Jod von einer gewissen 
Normalstärke (n/10; n/8; n/16) gegeben, bis 
Blaufärbung entsteht. 

Die Mischung von Jod und verdünnter 
Lauge erfolgt entweder durch Umrühren mit 
einem Glasstab oder Schütteln, beides vortreff- 
lich geeignet, die freie schweflige Säure zu 
entfernen, bevor dieselbe als Schwefelsäure 
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gebunden wird. Erfolgt dann die Prüfung 
durch den Arbeiter selbst, sucht dieser ge- 
wöhnlich durch langsamen Zusatz von Jod und 
kräftiges Umrühren resp. Umschütteln die 
Prüfung genau zu machen. Die Folge ist, 
daß das Ergebnis für freie und Gesamt-SO, 
zu niedrig, das für gebundene SO, und CaO 
zu hoch wird. Ist dazu noch der Unterschied 
in der Konzentration zwischen dem Jod und 
der Sulfitlauge verhältnismäßig groß, so 
kann auch die Umkehrbarkeit des Vorgangs 
mit ins Spiel kommen. 


Wird die Probe stets einigermaßen gleich- 
mäßig gemacht, so können die Fehler sicher 
ın vernünftigen Grenzen gehalten werden. 
Aeußere Umstände, wie verschiedene Luft- 
temperaturen mit daraus folgender verschiede- 
ner Verdunstung der schwefligen Säure 
machen sich stets geltend, und die Gleich- 
förmigkeit in der Ausführung der Prüfung, 
die erforderlich ist, ist praktisch unmöglich, 
sobald die Prüfung zu verschiedenen Zeiten 
und von verschiedenen Personen ausgeführt 
werden muß. 

Der obenerwähnte Fehler wird indessen 
hinreichend neutralisiert, wenn bei der Titrie- 
rung die Sulfitlauge, ungefähr bis zur gleichen 
Konzentration wie das Jod verdünnt, dem 
letzteren zugesetzt wird. 

Man vermeidet nämlich hierbei, prak- 
tisch genommen, die Verdunstung der schwef- 
ligen Säure, denn die Sulfitlauge läuft ja in 
einem feinen Strahl in das Jod und 
oxydiert direkt, bevor sie entweichen kann. 
Diese Oxydation wird auch dadurch voll- 
ständiger, daß die Jodkonzentration stets 
höher als die der SO, gehalten wird, und ein 
Verlauf der Reaktion in der Richtung: 2HJ + 
SO, = SO, + H:O + 2J, also entgegengesetzt 
der beabsichtigten: SO, + H,O + 2J = 2H] 
+ SO, vermieden wird. 

Die Menge der freien SO, auf diese Weise 
festzustellen, ist einfach, da man, wenn das 
Jod eine gewisse Normalstärke hat, nur mit 
einer Konstanten und einer Variablen zu rech- 
nen hat, um das Ergebnis zu erhalten. Aber 
beim Sulfitkochen wünscht man aus be- 
kannten Gründen die Zusammensetzung der 
Lauge auch in Hinsicht auf die an Kalk ge- 
bundene SO,-Menge zu wissen und den be- 
treffenden Kalkgehalt im Gehalt von CaO aus- 
gedrückt zu haben. 

“ Dies geschieht dann durch Feststellung 
der Gesamtschwefelsäuremenge mit der Na- 
trontitrierlösung und Abziehen der durch das 
Jod zu Schwefelsäure oxydierten Menge 
schwefliger Säure. Bei der Berechnung des 
Resultates muB man deshalb mit zwei Va- 
riablen rechnen, der verbrauchten Laugen- 
menge und der Natronmenge. Im Betrieb 
kann dies gewisse Berechnungsschwierigkeiten 
verursachen, denen aber leicht durch Änwen- 
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dung von Hilfstabellen abgeholfen werden 
kann. 

Das Verfahren, wie es für jede beliebige 
Sulfitlaugezusammensetzung angewendet wer- 
den kann, ist folgendes: 2 ccm der Sulfit- 
lauge werden genau mit einer Pipette 
abgemessen und in einer kleinen Flasche 


mit 20ccm reinem Wasser, ebenfalls mit 
der Pipette entnommen, verdünnt. Die 
Mischung wird in eine in Uu ccm ein- 


geteilte Bürette gebracht, deren oberer Teil 
trichterförmig ausgebildet ist. In eine kleine 
Porzellanschale werden 10 ccm n/8 Jodlösung 
mit der Pipette eingemessen. Der Nullpunkt 
wird in der Biirette eingestellt und die Laugen- 
wassermischung in das Jod unter vorsichtigem 
Umrühren titriert. Wenn eine hellgelbe Farbe 
erreicht ist, werden ein paar Tropfen Stärke- 
lösung zugesetzt und bis zum Verschwinden 
der Blaufarbung titriert. Die Starkelosung 
darf nicht der Jodlösung zugesetzt werden, 
wenn diese zu konzentriert ist, sondern erst 
am Schlusse der Reaktion, um die flockige 
Ausfällung von Stärkekleister zu vermeiden. 
Jetzt werden ein paar Tropfen Phenolphtalein- 
lösung zugesetzt und mit n/8 Natronlösung 
bis zur ersten bleibenden Rotfärbung zu Ende 
titriert. 

Die Berechnung der Zusammensetzung 
der Lauge erfolgt sodann mit Anwendung von 
Hilfstabellen. Es soll angenommen werden, 
daß bei der Titrierung 10,2 ccm der verdünn- 
ten Sulfitlauge und 17,2 ccm n/8 Natronlauge 
verbraucht wurden. Man sucht dann bei der 
Zahl 10,2 in der Reihe 1 und liest die dieser 
entsprechende Menge Gesamt-SO, in der 
Reihe II ab. Um die Menge der freien und 
gebundenen SO, zu erhalten, folgt man der 
Reihe wagerecht bis zu der senkrechten 
Reihe III, die mit 17,2 überschrieben ist und 
liest daselbst die beiden Zahlen 3,10 und 1,22 
ab, von welchen die erste und oberste die 
Menge der freien und die zweite und untere 
die Menge der gebundenen SO, in Prozenten 
angibt. 

Wünscht man dann die Menge CaO zu er- 
fahren, so kann man diese aus einer be- 
sonderen Tabelle erhalten, welche jedoch bei 
der gewöhnlichen Fabrikskontrolle über- 
flüssıg ist, da die Menge CaO stets in be- 
stimmter Beziehung zu der Menge gebundener 
SO, steht; die erstere beträgt 7/, der letzteren. 
Den Kalkgehalt der Lauge erhalt man also 
gleich gut aus derselben. 

Die Tabelle muß natürlich in geeignetem 
Umfang für die Laugenzusammensetzung 
jeder Fabrik ausgearbeitet werden und die 
Berechnung erfolgt auf folgende Weise: 

Zu 20 ccm Wasser werden 2 ccm Lauge 
zugesetzt. Jeder Kubikzentimeter Laugen- 


: 7 2 : 
wassermischung enthalt also Zg ccm reine 


Heft 34, 1918 


Sulfitlauge. Bei der Titrierung werden 
10 ccm n/8 Jod angewendet, wovon jeder 
Kubikzentimeter 0,004 g SO, entspricht und 
zu dessen vollständiger Neutralisation also 
0,04 g freie SO, notwendig sind. Wenn bei 
der Titrierung a Kubikzentimeter Laugen- 
wassermischung verbraucht wurden, muß also 
diese Menge genau 0,04 g SO, enthalten, wie 


dieselbe gleichzeitig — Teile reiner Sulfit- 


lauge enthält. 1 ccm unverdünnter Sulfitlauge 


entspricht also en SR g SO,, oder 


in Prozenten also —— a —— °/, Gesamt-SO,. Die 


Gesamtmenge SO, in nen erhält man 
also dadurch, daß man 44 mit der Anzahl 
der verbrauchten Kubikzentimeter Laugen- 
wassermischung dividiert. 


Titriert man dann mit n/8 Natronlösung, 
muß die Tabelle mit zwei Variablen aufgestellt 
werden, denn einem bestimmten Gehalt von 
Gesamt-SO, können verschiedene Gehalte an 
freier und gebundener SO, entsprechen. Die 
Schwankungen liegen jedoch in ganz engen 
Grenzen. 


Wenn bei der Titrierung b Kubikzenti- 
meter Natronlösung verbraucht wurden und 
jeder Kubikzentimeter 0,005 g SO, entspricht, 
müßte die Lösung 0,005b g SO; enthalten oder 


0,005.100.b. 22 5 b 
2.a SC ke 


Die so erhaltene Prozentzahl BR also die 
gesamte Menge der in Lösung befindlichen 
Schwefelsäure, sowohl die von der ursprüng- 
lich gebundenen SO,-Menge stammende wie 
auch die durch das Jod zu SO, oxydierte 
SO;-Menge. — SO,.SO, = 64.80; rechnet 
man also die letztere auf die entsprechenden 
Prozente SO, um, erhält man 


en 64 | SO;, und vermindert man den Aus- 


a 
sb 44 10 


in Prozenten 


druck um diese, erhält man 
= -(5,5b — 55) = (o, 1b — 1), was dann mit 
a4 zu multiplizieren ist, um die SO, in Pro- 


zenten zu erhalten, also 8.55 


S 


- (0,1b — 1) = 


-(0,1b— 1), d.h. der Prozentgehalt an freier 


so, mal dem Prozentgehalt an Gesamt-SO:, 
vermindert um den Prozentgehalt an freier SOs 
ergibt dann den Prozentgehalt an gebundener 
SO». 

Die Tabellen werden am besten so auf- 
gestellt, wie die obenstehende Beispielstabelle 
zeigt. Der Umfang der Tabelle richtet sich 
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am besten nach den sich aus alten Laugen- 
journalen ergebenden Zahlen. 


Hilfstabelle bei der _Titrierung von Sulfitlauge. 


I. II. III. 
ccm ver- ccm n/8. Natronlauge 
dünnte |Gesamt- | —— 
Sulfit- SO 
ie 3 | 16,6 | 16,7 | 16,8 | 16,9 | 17,0 | 17,1 | 17,2 
2,91 | 2,95 | 2,99 | 3,04 | 3,08 | 3,12 | 3,16 
10,0 4,40 1,49 | 1,45 | 1,41 | 1,36 | 1,32 | 1,28 | 1,24 
2,8 : 2, 6 ’ ’ N ‚I 
10,1 4,36 7 | 2,91 | 2,96 | 3,01 | 3,05 | 3,09 | 3,13 
1,49 | 1,45 | 1,40 | 1,35 | 1,31 | 1,27 | 1,23 
2,84 | 2,88 | 2,93 | 2,98 | 3,02 | 3,06 | 3,10 
10,2 4,32 1,48 | 1,44 | 1,39 | 1,34 | 1,30 | 1,26 | 1,22 
2,82 | 2,86 | 2,90 | 2,95 | 2,99 | 3,03 | 3,07 
10,3 4,27 1,45 | 1,41 | 1,37 | 1,32 | 1,28 | 1,24 | 1,20 
2,79 | 2,84 | 2,87 | 2,93 | 2,97 | 3,01 | 3,05 
10,4 4,23 1,43 | 1,39 | 1,36 | 1,30 | 1,26 | 1,22 | 1,18 
2,77 | 2,82 | 2,85 | 2,90 | 2,94 | 2,98 | 3,02 
10,5 4,19 1,42 | 1,37 | 1,34 | 1,29 | 1,25 | 1,21 | 1,17 
2,75 | 2,79 | 2,83 | 2,87 | 2,91 | 2,95 | 2,99 
10,6 415 1,40 | 1,36 | 1,32 | 1,28 | 1,24 | 1,20 | 1,16 
2,71 | 2,75 | 2,79 | 2,83 | 2,87 | 2,91 | 2,95 
10,7 4,11 1,40 | 1,36 | 1,32 | 1,28 | 1,24 | 1,20 | 1,16 
2,68 | 2,72 | 2,76 | 2,80 | 2,84 | 2,89 | 2,93 
10,8 4,08 1,40 | 1,36 | 1,32 | 1,23 | 1,23 | 1,19 | 1,15 
2,66 | 2,70 | 2,74 | 2,78 | 2,82 | 2,86 | 2,90 
10,9 4,04 1,38 | 1,34 EC 1,22 | 1,18 | 1,14 


In einigen Fällen, besonders beim Kochen 
von starkem Zellstoff, kann es vorteilhaft sein, 
neben der gewöhnlichen Kalkfällungsprobe 
mit Ammoniak gegen den Schluß des Koch- 
prozesses mit Jodlosung den SO,-Gehalt 
der Lauge festzustellen, da dieser einen guten 
Anhalt fiir den Verlauf der Kochung liefert. 

Die SO,-Jodreaktion erfährt gegebenen- 
falles störende Einflüsse durch die in der 
Lauge gelösten organischen Stoffe, aber die 
Erfahrung lehrt, daß eine rasch und richtig 
ausgeführte Titrierung ` "hinreichend zuver- 
lassige Werte ergeben kann. Hierbei muß 
man jedoch sich klar darüber sein, daß die 
SO,-Konzentration jetzt beträchtlich vermin- 
dert ist und daß man deshalb größere Men- 
gen der Probe und ene geringere Verdün- 
nung nehmen muß, um ungefähr die gleichen 
Konzentrationen zu erhalten. 

Wünscht man aus irgendeiner Veran- 
lassung die genaue Menge SO, in der Koch- 
lauge gegen oder beim Ende der Kochung 
zu bestimmen, kann man sich verschiedener 
Methoden bedienen. Ich will hierbei drei ver- 
schiedene solcher angeben, die von Franke, 
die Phosphorsäure- und die Essigsäure- 
methode. 

Zur Bestimmung nach Frankes Methode 
werden 100 ccm Lauge entnommen, mit 
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Zuckerkalklösung (Kalkwasser mit Zucker ge- 
sättigt) bis zur alkalischen Reaktion versetzt, 
schnell aufgekocht und filtriert. Der Nieder- 
schlag wird in Salzsäure gelöst und mit Was- 
ser auf 250 ccm gebracht. Von dieser Lösung 
werden 25 ccm entnommen und mit pro Jod- 
lösung titriert. Die Anzahl der verbrauchten 
Kubikzentimeter Jodlösung wird mit dem 
Faktor 1,053 und mit 0,032 multipliziert, um 
das Resultat in Prozenten SO, ausgedrückt 
zu erhalten. 

Zur Bestimmung nach der Phosphorsäure- 
methode werden genau 100 ccm Lauge ent- 
nommen, ın einen Destillationskolben oder 
eine Retorte gebracht, mit 2—3 g Phosphor- 


säure versetzt und ın eine Vorlage mit 
. Natriumhydratlosung überdestilliert. Das so 


erhaltene Destillat wird wie gewöhnlich mit 
Jod und Stärke bis zur Blaufärbung titriert. 
Wenn bei der Titrierung n/10 Jod verwendet 
wird, erhält man den SO,-Gehalt in Prozenten 


De l’épreuve de la lessive sulfite au moyen 
de Piode. 


Pour la détermination de l'acide sulfureux 
libre et combiné dans la lessive sulfite on a 
souvent recours au titrage à l'aide de Tode 
et de la lessive à la soude. Ce titrage donne 
des valeurs exactes dans l'hypothèse qu'il 
soit exécuté avec compétence. Dans la prati- 
que, toutefois, on a mis fréquemment ct forte- 
ment en doute l'exactitude de la méthode, 
parce qu'elle a été trop simplifiée. Dans ce 
qui suit, nous montrerons ses défauts et de- 
crirons une méthode suffisamment exacte. 
Les sources d'erreurs consistent, d'une part, 
dans la grande volatilité de l'acide sulfureux 
libre, surtout quand la lessive est chaude, 
et, d'autre part, dans le renversement de la 
réaction sur laquelle repose Île titrage: 

SO, + H,O + 2] x? 2H] + SO, 

Il est bien vrai que la possibilité du 
renversement est réduite d'autant plus que 
la lessive est plus fortement diluée, mais elle 
semble pouvoir exercer encore une certaine 
influence a concentration très faible. Si l’on 
ajoute une solution d'iode dans une solution 
concentrée de SOs, Viodure d'hydrogène peut 
réduire l’acıde sulfureux en mettant du soufre 
en liberté et empêcher ainsi que la réaction 
se passe tout a fait d’après la formule ci- 
dessus; mais avec les concentrations dont jl 
s’agit ici, le cas ne peut plus guère se produire. 
Le titrage lui-même doit être opéré aussi 
rapidement que possible et sans remuer ni 
secouer beaucoup, sinon du SO, libre se 
volatilise. Pour éviter cette volatilisation on 
ne verse pas l’iode dans la lessive sulfite, mais 
on verse plutôt la lessive sulfite en jet mince 
dans la solution d'iode, dont on a mesuré 


direkt durch Multiplizieren der verbrauchten 
Anzahl Kubikzentimeter Jod mit 0,0032. 


Nach einer Mitteilung von A. Stutzer in 
der Chemikerzeitung 1910, erhält man mit der 
Phosphorsauremethode etwas schwankende 
Werte, da nicht bloß das Sulfit, sondern auch 
teilweise Ligninsulfonsäure bei der Destilla- 
tion zersetzt werden. 


Stutzer empfiehlt anstatt der Phosphor- 
sauremethode die Essigsäuremethode, die so 
ausgeführt wird: 


In einen Erlenmeyerkolben, 750 ccm fas- 
send, werden 250 ccm Wasser eingebracht, 
worauf die Luft mit Kohlensäure ausgetrieben 
und der Kolben erhitzt wird. Dann werden 
25 ccm Sulfitlauge und 25 ccm 25 prozentiger 
Essigsäure zugesetzt. Das Ganze wird 15 Mi- 
nuten gekocht und die Dämpfe in Jodlösung 
aufgefangen. Die Berechnung geschieht wie 
gewöhnlich. 


Testing Sulphite Lye with lodine. 


When determining free and bound sul- 
phurous acid in sulphite lye titration with 
iodine and soda lye is generally employed. 
This titration gives exact values if it 1s 
properly carried out. In practice, however, 
the exactness of the method has frequently 
been seriously endangered owing to its being 
simplified too much. The errors will now 
be pointed out and a sufficiently exact method 
described. The sources of error consist, on 
the one hand, in the great volatility of the 
free sulphurous acid, particularly when the 
lye is hot, and also in the reversability of the 
process on which the titration is based: 

SO: + H:0+ 2] 4% 2HJ + SO, 

The possibility of the process reversing 
diminishes more, it is true, the more the 
lye is diluted, but appears to be able to 
exercise an influence even when dilute. If 
iodine solution is added to a concentrated 
SO. solution, the iodide of hydrogen can 
reduce sulphurous acid to free sulphur and 
in this manner prevent the process taking 
place smoothly according to the above for- 
mula; in the case of the concentrations here 
in question, however, this case can scarcely 
occur. The titration itself should take place 
as quickly as possible and without much stir- 
ring or shaking, because otherwise free SO, 
is evaporated. To avoid this the iodine is not 
poured into the sulphite lye, but reversely the 
sulphite lye is run in a fine jet into. the 
iodine solution, of which a predetermmed 
quantity has previously been measured. The 
test is preferably performed as follows: 

2 cems. of the sulphite lye are measured 
exactly with a pipette and diluted in a small 
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auparavant une quantité déterminée. La meil- 
leure manière de procéder est la suivante: 

On mesure exactement 2 cm? de lessive 
sulfite au moyen d'une pipette et les dilue 
dans un petit flacon avec 20 cm? d'eau pure 
prélevés également à l’aide d'une pipette. On 
introduit ensuite le mélange dans une burette 
graduée en !/,, de cm?, dont la partie supé- 
rieure est en forme d’entonnoir. Dans un 
petit godet en porcelaine on mesure & l’aide 
de la pipette 10 cm? de solution d’iode A 
n 8 et on y laisse s'écouler de la burette de 
la lessive sulfite, en agitant avec précaution. 
Ce n'est qu'ensuite que la solution d'amidon 
doit être ajoutée, dès que Viode a pris une 
couleur jaune clair, sinon l’amidon se pre- 
cipite en flocons. Cela fait, on procède au 
titrage Jusqu'à ce que la couleur bleue ait 
disparu. Puis on ajoute quelques gouttes de 
phénolphtaléine et l’on titre avec de la les- 
sive à la soude à n/8 jusqu'à ce qu’apparaisse 
la première coloration rouge permanente. Si 
l'on a utilisé par exemple 10,2 cm? de lessive 
sulfite diluée et 17,2 cm? de lessive à la soude 
ans, on cherche dans la colonne I du 
tableau ci-dessus le nombre 10.2 et on lit dans 
la colonne II le SO, total correspondant, ici 
4.32 gn Pour obtenir la quantité de SO, 
libre et combiné, on suit la rangée jusqu'à 
la colonne verticale portant en haut 17,2 et 
y lit les deux nombres 3,10 et 1,22, dont le 
premier indique le SO, libre et le dernier 
le SO, combiné en on, Dans les fabriques 
il n'est pas nécessaire, il est vrai, de connaître 
la quantité de CaO combinée avec l'acide 
sulfureux; toujours est-il qu'on peut la cal- 
culer facilement en multipliant la quantité 
de SO, combiné par 7/,. 

Dans quelques cas, surtout au lessivage 
avec de la cellulose forte, il peut étre avanta- 
geux de déterminer, vers la fin de l'opération 


du lessivage — en dehors de l’essai ordinaire 
de la précipitation de la chaux avec de l’am- 
moniaque — la teneur en SO, de la lessive 


au moyen de la solution d'iode. Dans ce cas, 
il faut bien se pénétrer de ce fait que la 
concentration du SO, est plus faible que dans 
la lessive fraiche, qu'il faut prélever con- 
séquemment des quantités plus grandes pour 
l'essai et les moins diluer. Les matières or- 
ganiques contenues dans la lessive peuvent 
amener des troubles, mais un titrage exécuté 
rapidement et exactement donne encore des 
valeurs suffisamment précises. Si l'on dé- 
sire déterminer exactement le SO, contenu 
dans la lessive à la fin de l'opération, on peut 
employer les deux méthodes ci-après. 
D'après Franke, on prélève 100 cm? de 
lessive, auxquels on ajoute une solution de 
sucre et de chaux (eau de chaux saturée de 
sucre) jusquà ce que la réaction alcaline 
intervienne. On fait bouillir rapidement et 
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flask with 20 ccms. pure water Tikewise 
measured with a pipette. The mixture 1s 
put into a burette divided into 1/10 ccms., 
whose upper part is funnel-shaped. 10 ccms. 
n’8 iodine solution are then measured off in 
a small porcelain bowl and then sulphite lye 
is run in from the burette, whilst carefully 
stirring. The starch solution may be added 
only when the iodine has obtained a light 
yellow colour, because otherwise the starch 
is precipitated in flakes. Titration then takes 
place until the blue colour disappears. A 
few drops of phenolphthalein are then added 
and titration with nä soda lye takes place 
until the red colour first remains. For 
example, if 10.2 ccms. sulphite lye and 
17.2 ccms. n/8 soda lye have been used, 
the number 10.2 is looked for in column I 
of the above table and the corresponding 
total amount of SO., here 4.32 %o, is read 
in column II. In order to obtain the quan- 
tity of the free and bound SO, the row is 
followed up to the vertical column which has 
17.2 above it, and the two numbers 3.10 
and 1.22 are read, the former of which gives 
the free and the latter the bound SO, in 
percentages. In actual manufacture it is not 
necessary to know the quantity of CaO which 
is bound to sulphurous acid; the quantity 
can, however, be readily calculated by 
multiplying the quantity of bound SO, by 7/,. 


In many cases, particularly when cooking 
strong chemical pulp it may be advantageous, 
in addition to the ordinary test of precipitation 
of lime with ammonia, to determine towards 
the end of the cooking process the percentage 
of SO, in the lye with iodine solution. One 
must, however, be sure that the SO, concentra- 
tion is less than in the fresh lye, that 1s 
larger quantities must be taken for the test 
‘and these must be diluted less. The organic 
substances in the lye may readily exercise 
a disturbing influence, but rapidly and cor- 
rectly performed titration gives sufficiently 
accurate values. If it is wished exactly to 
determine the SO, in the lye at the end of 
the cooking, the following methods may be 
used. ` 

According to Franke 100 ccms. lye are 
removed, mixed with a sugar-lime solution 
(lime-water saturated with sugar) until an 
alkaline reaction is obtained, whereupon the 
mixture is rapidly boiled and filtered. The 
precipitate is dissolved in hydrochloric acid, 
and water is added until 250 ccms. liquid 
is obtained. 25 ccms. of this solution are 
taken and titrated with n/1o iodine solution. 
The number of ccms. iodine solution used is 
multiplied by 1.053 and 0.032 in order to 
obtain the percentage of SO,. 


Stutzer recommends the following 
method: 250 ccms. water are put into an 
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on filtre. Le précipité est dissous dans de 
l’acide chlorhydrique et amené au moyen 
d’eau a 250 cm’. Sur cette solution, on pré- 
lève 25 cm? que l'on titre avec une solution 
d'iode à n/10. On multiplie ensuite par 1,053 
et 0,032 le nombre de cm? utilisés de la so- 
lution d’iode pour obtenir la teneur centé- 
simale en SO,. 

Stutzer recommande la méthode ci-après: 

Dans un matras d’Erlenmeyer d’une con- 
tenance de 750 cm, on met 250 cm? d'eau, 
on en chasse l'air au moyen d'acide carboni- 
que et on échauffe le matras. Puis on ajoute 
25 cm? de lessive sulfite et 25 cm? d'acide 
acétique A 25 %. On fait bouillir le tout 
pendant 15 minutes et lon recueille les va- 
peurs de solution d'iode. Le calcul a lieu 
comme d’habitude. 
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Erlenmeyer flask of 750 ccms. contents, the 
air expelled with carbonic acid and the flask 
heated. 25 ccms. sulphite lye and 25 ccms. 
25 % acetic acid are then added. The entire 
mixture is boiled for 15 minutes and the 
vapours collected in iodine solution. The 
calculation is made as usual. 


Die Abdampfverwertung von Kolben-Dampfmaschinen 
zu Heizungszwecken. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann, Ratibor. 
(Fortsetzung aus Heft 33.) 


Zum Zwecke des Vergleichs sind auf der 
Tabelle IV noch die erforderlichen Heiz- 
flächen von Niederdruck-Heizkesseln 
angegeben, welche den verfügbaren Abwärme- 
mengen der verschiedenen angenommenen 
Dampfmaschinentypen entsprechen, wenn 
diese Wärmemengen besonders erzeugt wer- 
den müßten. Tabelle VI zeigt die Höhe der 


Anschaffungskosten von derartigen Nieder- 
druck-Heizkesselanlagen, sowie die laufen- 
den Unkosten an Verzinsung des Anlage- 
kapitals, Abschreibungen sowie Bedienung. 
Addiert man zu diesen laufenden Unkosten 
den in Tabelle V enthaltenen Brennstoff- 
wert zuzüglich eines Zuschlags von 10 Pro- 
zent für Abschlacken und Abbrand ın der 


Tabelle IV. 


Verfügbare Gesamt-Abwärmemengen 
pro Stunde bei Normalleistung in W.E. 


th 
E 
3 
+ 
a 
D 
kl 


Einzylinder Tandem 


Auspuff | Kondens. Auspuff 


30 151 080 125 160 — — 

40 192 080 158 120 — — 

so 232 500 189 400 — — 

60 270 540 220 680 — — 

80 356 000 289 840 | = = 
100 439 200 356 900 396 600 278 900 
125 541750 439 250 488 375 341 750 
150 632 400 510 600 577 350 401 850 
200 819 800 658 800 746 600 524 800 
300 1 194 600 906 000 1 084 800 754 500 
400 — — 1 396 800 984 400 
500 — — 1 720 500 1 203 000 
600 — — 2 029 200 1 410 600 
700 — — 1 607 900 


2 326 800 


Erforderliche Heizfläche einer Niederdruck-Heiz- 

kessel-Anlage, um dieselben Wärmemengen pro 

Stunde erzeugen zu können (8000 W.E. auf I qm). 
Im Vergleich zu: 


Finzylinder Tandem 


Kondens. Auspuff Kondens. 
qm m m 


Auspuff 
ae MA 
19 16 — — 
24 20 — — 
29 24 — — 
34 28 — = 
45 36 = = 
55 45 50 35 
68 55 61 43 
79 64 72 50 
102 82 94 66 
150 112 135 95 
== SR 175 123 
— — 215 150 
— — 254 176 
— — 291 201 
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Tabelle V. 


Brennstoffwert der verfügbaren Abwärmemengen unter der Annahme, daß dieselben in Form von 
Niederdruckdampf in besonderen Kesseln, bei 75 °/, Ausnutzung des Brennstoffs erzeugt werden, bei einem 
Kohlenpreis von Mk. 20,00 pro Tonne. 


be 
3 | = 
z | Far i Stunde berechnet Auf die Dauer von 120 Heiztagen || Auf die Dauer von 300 Arbeits- E 
$ zu je 10 Stunden tagen zu je 10 Stunden = 
Einzylinder | Tandem Einzylinder | Tandem Einzylinder : | - Tandem 

| Auspuff | Kondens. | Auspuff | Kondens. || Auspuff | Kondens. | Auspufl Kondens. | Auspuff | Kondens. | Auspuff Kondens. , 
PS! mu Mk. Mk. Mk Mk. Mk. Mk. Mk. Mk. Mk. Mk. Mk. || PSi 
30|| 0,58 0,48 — — 696 576 — — 1740 1440 — — 30 
40 0,73 0,60 — — 876 720 — — 2190 1 800 — — 40 
so 0,88 0,72 — — 1056 864 — — 2640 2160 — — so 
60 || 1,03 0,84 — — 1236 1008 — — 3090 2520 — — 60 
Sol 1,36 1,10 ur ze 1632 1320 = — 4080 | 3300 — — 80 
100|| 1,67 1,36 1,51 1,06 2004 1632 1812 1272 5010 4080 4530 3180 || 100 


125 || 2,06 1,67 1,86 1,30 2472 2004 2232 1560 6180 5010 5580 3900 || 125 
150|) 2,41 1,95 2,20 1,53 2892 2340 2640 1836 7230 5850 6600 4590 || 150 
200 || 3,12 2,51 2,84 2,00 3744 3012 3408 2400 9360 7530 8520 6000 || 200 
300|| 4,55 3,45 4,13 2,87 5460 | 4140 | 4956 | 3444 [13650 | 10350 || 12390 | 8610 || 300 


400| — — 5,32 3,75 — — 6384 4500 — — 15 960 |11010 | 400 
soo| — = 6,55 4,58 = = 7860 | 5496 = — ||j19 320 | 13470 | 500 
600 — — 7,73 5,37 — — 9276 6444 — — 22410 |15750 | 600 
700| — — 8,86 6,13 — — 10 632 7356 — — ||25200 |17 940 ||700 

Tabelle VI. Nacht, je nach den vorliegenden Verhält- 


Anlagekosten und Kosten für Verzinsung und |. = TER: 
Abschreibung und Bedienung von Niederdruck- Ee Ge SE ee GES a a 
Heizkessel-Anlagen mit Schornstein und Fun- osten einer Niederdruck-Heizanlage, welche 
damenten.*) durch Verwertung einer entsprechend ver- 
fügbaren Abdampfmenge voll erspart wer- 
den können. Es sei noch besonders darauf 
hingewiesen, daß der in Tabelle V berech- 
nete Brennstoffwert sich auf Kohle von un- 
gefähr 7000 Kal. Heizwert, zum Preise von 
20 Mk. pro Tonne, bezieht, während im all- 
gemeinen Niederdruck-Heizungskessel, soweit 
hierfür die kleineren und mittleren Anlagen 
in Frage kommen, meistens mit Koks be- 
feuert werden, welcher mindestens 12 Pro- 
zent höher im Preise steht. Wenn hier trotz- 
dem mit einem billigeren Brennstoff ge- 
rechnet worden ist, so geschah dies aus 
dem Grunde, weil anderseits in neuerer Zeit 
auch vereinzelt kleine Heizkesselanlagen be- 
kannt geworden sind, welche mit billigen 
Brennstoffen befeuert werden können. 

“Hiernach können beispielsweise durch 
volle Ausnutzung der Abdampfwärme einer 
300 PS -Tandem - Verbund - Dampfmaschine 
mit Auspuffbetrieb zu Heizungszwecken, wäh- 
rend 300 Arbeitstage (Wärme für Fabri- 
kationszwecke. usw.) 


12 390 Mk. zuzüglich 10 pCt. = 
1239 Mk, zuzüglich Brennstoff- 
wert = 984 Mk., zuzüglich Be- 
dienung = 525 Mk. . . . . 15138 Mk. 
sowie die Anschaffungskosten 
einer besonderen Niederdruck- 
Kesselanlage in Höhe von. . 8200 > 


*) Die Kosten für Heizkörper und Robrleitungen sind erspart werden. F alls die Ver- 
in den obigen Preisen nicht enthalten! wendung der Abdampfwärme 


und Ab- 
schreibung 
Bedienung | 


Verzinsung 
Kosten für | 


= 
= 
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lediglich zur Heizung von Ge- 
bäuden im Winter benutzt wird, 
und die volle Ausnutzung wäh- 
rend einer Dauer von 120 Tagen 
möglich ist, so beziffert sich die 
Ersparnis auf 4956 + > + 
984 + 210 ... 
Betriebskosten zuzüglich . 
für die Anschaffung der Heiz- 
kesselanlage (wie oben). 


8 200 » 


Die dem gegenüberstehenden Anschaf- 
fungskosten für ein Dampfdruck-Reduzier- 
ventil und einen automatisch arbeitenden 


Dampfmisch- Apparat, um gegebenenfalls 
der Heizungsanlage auch Frischdampf zu- 
führen zu können, sind verhältnismäßig ge- 
ring und betragen bei den hier in Betracht 
kommenden Wärmemengen etwa 450 bis 
2000 Mk. je nach Größe der Anlage. 

Die Ausnutzung der Abwärme von Dampf- 
maschinen ist in zweierlei Form durchführ- 
bar. Einmal kann der Abdampf von Aus- 
puffmaschinen unmittelbar zu Heizungs- 
zwecken verwendet werden, indem derselbe 
direkt einer Niederdruck-Heizungsanlage zu- 
geführt wird oder derselbe überträgt mit 
Hilfe geeigneter Heizapparate, nach Art der 
Kesselspeisewasser-Vorwärmer, seine Wärme 
auf Wasser, welches für eine Warmwasser- 
heizungsanlage oder für andere fabrikato- 
rische Zwecke benutzt wird. Auf diese 
Weise ist beispielsweise eine Heißwasser- 
bereitung mit einer Wassertemperatur bis 
zu 95° C möglich, während Warmwasser- 
heizungen höchstens bis zu 80° heißes 
Wasser verlangen. Dient der Abdampf 
direkt zur Heizung von Räumen, dann emp- 
fiehlt es sich, stets die Anlage mit selbttätig 
arbeitenden Frischdampf-Zusatz-Apparaten zu 
versehen, einmal um dem meistens schwan- 
kenden Wärmebedarf folgen zu können, fer- 
ner aber auch unter Berücksichtigung der 
nur selten gleichmäßigen Kraftbeanspruchung 
der Dampfmaschine und somit schwankenden 
Abdampfmenge. Für derartigen Zusatzdampf 
ist indessen stets nur Sattdampf zu verwen- 
den und dieser gegebencnfalls vor dem Ueber- 
hitzer der betreffenden Dampfkesselanlage zu 
entnehmen. Die Verwendung von Heißdampf 
für Heizzwecke ist schon mit Rücksicht 
auf die wesentlich teueren Armaturen, seinen 
verhältnismäßig nur wenig größeren Wärme- 
inhalt und sein schlechtes Wärmeleitungsver- 
mögen zu vermeiden. 

Es kann aber auch der Abdampf der 
Kondensations - Dampfmaschinen 
unmittelbar zur sogenannten Vakuumheizung 
verwendet werden. In diesem Falle wird der 
aus dem Niederdruck-Zylinder tretende Ab- 
dampf in gleicher Weise wie beim Abdampf 
von Auspuffmaschinen mittels Rohrleitungen 
den einzelnen Heizkörpern zugeführt und aus 
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diesen das sich bildende Dampfwassergemisch 
durch eine besondere Pumpe abgesaugt. Die 
Heizkörper bilden mithin in ihrer Gesamtheit 
einen großen Oberflächenkondensator, ge- 
wissermaßen mit Luftkühlung. Bei derartigen 
Vakuumheizungen ist natürlich auf besonders 
gutes Dichthalten sämtlicher Verbindungen zu 
achten, wenn die Vorteile der Kondensation 
für die Dampfmaschine nicht verloren gehen 
sollen. 

Der Abdampf von Kondensations-Dampf- 
maschinen kann aber auch für Warmwasser- 
heizung oder zur Erzeugung von Warmwasser 
Verwendung finden. Wird dies beabsichtigt, 
so erhält die betreffende Dampfmaschinen- 
anlage einen normalen, mit Wasserkühlung 
arbeitenden Oberflächenkondensator, aus 
welchem das erwärmte Wasser mit Hilfe be- 
sonderer Pumpen in die Heizleitung bzw. durch 
die Heizkörper gedrückt wird, hier seine 
Wärme abgibt und dann im fortgesetzten 
Kreislauf immer wieder in den Kondensator 
zur neuen Erwärmung eintritt. Eine Rege- 
lung der Wassertemperatur ist durch Ein- 
stellen einer mehr oder weniger hohen Luft- 
leere möglich. Bei derartigen Heizungen muß 
indessen für reichlich große Heizflächen der 
Heizkörper gesorgt werden, da die Temperatur 
des Warmwassers sich nur in den Grenzen 
von 60—70 Grad Celsius bewegt, während 
das Rücklaufwasser möglichst bis auf etwa 
40 Grad Celsius ausgenutzt sein soll. Es sei 
noch besonders darauf hingewiesen, daß man 
zur Erzielung einer höheren Wassertemperatur 
von etwa 70 Grad Celsius an kalten Tagen un- 
bedenklich mit dem Vakuum bis auf 55 cm 
heruntergehen kann, da erfahrungsgemäß der 
Dampfverbrauch wesentlich erst bei einem 
Vakuum unter 55 cm steigt. 


Für Warmwasser-Versorgungsanlagen 
kann die vorstehend beschriebene Anordnung 
ebenfalls auch dann zur Anwendung kommen, 
wenn die gewünschte Wassertemperatur höher 
als 70 Grad Celsius liegt. In diesem Fall wird 
der zusätzliche Mehrbedarf an Wärme ent- 
weder durch Zusatz von Frischdampf oder bei 
sehr hohen Wassertemperaturen mittels eines 
Ekonomisers zugeführt. 


In neuerer Zeit wird der Abdampf von 
Kondensations-Dampfmaschinen auch vielfach 
zur Erwärmung von Luft mit Hilfe von Luft- 
kondensatoren verwendet. Derartige 
Apparate bestehen im wesentlichen aus einem 
System neben- und hintereinander ange- 
ordneter, vertikal stehender Rippenheizrohre, 
welche von einem Blechgehäuse umgeben 
sind. An der einen Seite dieses Gehäuses 
ist ein Niederdruck-Zentrifugal-Ventilator an- 
geschlossen, während die gegenüberliegende 
Seite mit dem Warmluftverteilungsrohr bzw. 
Warmluftkanal in Verbindung steht. Zur Er- 
läuterung der Wirkungsweise dieser Luft- 
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kondensatoren sei folgendes bemerkt: Der 
aus dem Auspuffrohr der betreffenden Dampf- 
maschine ausströmende Dampf wird, nach Ab- 
gabe seiner mechanischen Energie, von oben 
in ein Hauptrohr des Luftkondensators ge- 
leitet. Von hier aus verteilt sich dann der Ab- 
dampf durch Abzweigrohre in die verschiede- 
nen Heizsektionen. Der mittels des Nieder- 
druck-Zentrifugal-Ventilators über die Ober- 
tlache der Heizröhren geblasene ‘Luftstrom 
wird dann von dem in den Heizröhren strö- 
menden Abdampf auf die gewünschte Tempe- 
ratur erwärmt und den zu heizenden Räumen 
zugeführt. Die Lufterwärmung liegt meistens 
zwischen 35—60 Grad Celsius und ist ab- 
hangig von der Hohe des Vakuums. So erzielt 
man beispielsweise bei 70 Prozent Vakuum 
eine Lufterwärmung von ungefähr 50 Grad 
Celsius und bei 80 Prozent Vakuum von un- 
gefähr 43 Grad Celsius. Das praktisch erreich- 
bare Höchstvakuum beträgt bei Luftkonden- 
satoren zurzeit 85 Prozent. Es sei noch be- 
sonders darauf hingewiesen, daß bei Luft- 
kondensatoren viele Dichtungen fortfallen, wo- 
durch die Betriebssicherheit nicht unwesentlich 
erhöht wird. Ein weiterer Vorzug dieser Kon- 
struktion ist ferner, daß eine Heizfläche auf 
einem verhältnismäßig kleinen Raum unter- 
gebracht werden kann. Zwecks Steigerung 
der Wärmeübertragung und Haltbarkeit ist die 
Heizfläche dieser Luftkondensatoren verzinkt. 

Der Antrieb der Nicderdruck-Zentrifugal- 
Ventilatoren erfolgt zweckmäßig entweder 
durch Klektromotore, Transmission oder durch 
eine kleine Dampfturbine, deren Abdampf 
ebenfalls mit zur Heizung Verwendung finden 
kann. 

Soll die Abwärme einer Kondensations- 
Dampfmaschine beispielsweise zum Trocknen 
benutzt werden, so schaltet man zweckmäßig 
den Luftkondensator zwischen dem Nieder- 
druckzylinder und dem eigentlichen Ma- 
schinenkondensator, wodurch die Wirkung des 
letzteren ganz bedeutend unterstützt wird. Der 
l.uftkondensator arbeitet in diesem Falle ana- 
log dem oft ebenfalls zwischen dem Nieder- 
druckzylinder und Kondensator zwischen- 
weschalteten Speisewasservorwärmer als Vor- 


Utilisation de la vapeur d’échappement des 
machines a vapeur a piston. 
(Suite du No. 33) 


Cette mise à profit de la vapeur 
d'échappement peut avoir heu de deux façons. 
D'une part, la vapeur d'échappement peut 
être employée pour le chauffaze immédiate- 
ment à sa sortie des machines à échappe- 
ment libre, en Famenant directement à unc 
installation de chauffage, ou bien la chaleur 
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kondensator. Durch die Heizfläche des Luft- 
kondensators wird die Niederschlagsfläche der 
ganzen Kondensationsanlage nicht unbeträcht- 
lich vergrößert, so daß die Luftpumpenarbeit 
hierdurch günstig beeinflußt wird. Die Luft- 
kondensatoranlagen dürften besonders dort 
am Platze sein, wo es darauf ankommt, große 
Luftmengen zu Trocknungs- und Entnebe- 
lungszwecken anzuwärmen bzw. dort, wo eine 
Luftheizung zur Erwärmung von Fabrikations- 
räumen erwünscht ist. 


Von ausschlaggebender Bedeutung der 
Abdampfausnutzung ist die richtige Bewer- 
tung der zur Verfügung stehenden Wärme- 
mengen. Entsprechend den in Tabelle III 
gegebenen Dampf- und Wärmeverbrauchs- 
ziffern pro Pferdestärke und Stunde sind in 
Tabelle IV die Gesamtwärmemengen bezogen 
auf die Normalleistung verschiedener Dampf- 
maschinengrößen berechnet, welche pro 
Stunde zur Verfügung stehen. Wie wertvoll 
diese Abwärmemengen sind, zeigt Tabelle V; 
in welcher ebenfalls unter der Annahme, daß 
die betreffenden Dampfmaschinen mit ihrer 
Normalleistung betrieben werden, der Wert 
der Abwärme pro Stunde, ferner auf 1200 und 
3000 Stunden berechnet ist. Die errechneten 
Beträge beziehen sich hierbei lediglich auf die 
Brennstoffkosten, welche aufzubringen wären, 
wenn die betreffende Abwärme in Form von 
niedriggespanntem Dampf besonders erzeugt 
werden müßte, wobei eine für Heizungskessel 
als besonders gut zu bezeichnende Ausnützung 
des verwendeten Brennstoffs von 75 Prozent, 
sowie ein Heizwert desselben von etwa 7000 
Kalorien und ein Preis von 20 Mk. pro Tonne 
angenommen wurde. 


Bei Aufstellung der Tabellen sind durch- 
weg erstklassig gebaute Heißdampfmaschinen 
mit verhältnismäßig geringem Dampfver- 
brauch zugrunde gelegt worden. Normale 
Ausführungen, Maschinen älterer Bauart so- 
wie Sattdampfmaschinen haben oft einen we- 
sentlich höheren Dampfverbrauch und ver- 
fügen dementsprechend auch über größere 
Abwärmemengen. 


(Fortsetzung folgt.) 


\ 


The Utilization of the Exhaust Steam from 
Reciprocating Engines. 
(Continued from No. 33.) 


The exhaust steam can be utilized in two 
ways. Firstly, it can be employed directly 
from the exhaust of the engine for heating 
purposes, this steam being led directly to a 
heating plant, or, secondly, by the use of 
suitable heating apparatus the heat of the 
exhaust steam can be transferred to water 
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d'échappement peut transmettre, à l’aide 
d'appareils de chauffage appropriés, sa cha- 
leur à de l'eau, que l'on utilise ensuite pour 
une installation de chauffage à eau chaude 
ou pour tout autre usage de fabrication. On 
arrive de cette manière à échauffer l'eau 
jusqu’à 95° c., tandis que 80° c. est la limite 
extrême de la temperature de l'eau dans le 
chauffage à eau chaude. Si la vapeur 
d'échappement sert directement au chauffage 
des locaux, il est recommandable de monter 
toujours des appareils automatiques pour 
l'addition de vapeur vive, afin de pouvoir 
faire face aux fluctuations des besoins en 
chaleur et de vapeur d'échappement. Mais 
pour cette vapeur additionnelle, il ne faut 
jamais faire usage que de vapeur saturée et 
soutirer éventuellement cette dernière devant 
le surchauffeur de la chaudière con- 
sidérée. L'emploi de vapeur surchauffée pour 
le chauffage ne saurait guère être recom- 
mandé déjà en raison du prix notablement 
plus élevé de ses garnitures, de sa contenance 
thermique à peine un peu plus forte et de 
son mauvais pouvoir conducteur de la chaleur. 

De même que pour les machines à 
échappement libre, on peut aussi, avec les 
machines à condensation, employer immédiate- 
ment la vapeur d'échappement pour le 
chauffage, et ce, en faisant passer dans des 
radiateurs la vapeur sortant du cylindre à 
basse pression. Naturellement, il faut prendre 
soin dans ce cas que tous les joints soient bien 
étanches, sinon le vide devient mauvais. 
Avant de se rendre au condenseur, la vapeur 
d'échappement peut servir aussi à échauffer 
l'eau et arriver ainsi à maintenir celle-ci à 
une température de 60 à 70° c. Là où cette 
température ne suffit pas, on peut soit intro- 
duire de la vapeur vive, soit presser l’eau a 
travers un économiser. On emploie fréquem- 
ment dans les fabriques de papier la vapeur 
d'échappement des machines à condensation 
pour échauffer l'air servant lui-même à dissiper 
les buées dans les locaux de fabrication et à 
échauffer ces derniers. En pareil cas, l'air 
est soufflé à l’aide d’un ventilateur au-dessus 
de la surface des tubes échauffés eux-mêmes 
par la vapeur d'échappement. Plus on souffle 
d'air au-dessus des tubes, plus le vide réalisé 
est grand et plus est faible l’échauffement de 
lair. C'est ainsi, par exemple, qu'à 70% de 
vide, on obtient de l'air à environ 50° c. et 
à 80% de vide, de l'air à 45° c. 

(A suivre.) 
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which is utilized for warm water heating or 
for manufacturing purposes. In this manner 
water can be heated to 95° C., whereas warm 
water heating requires at most 80°. If the 
exhaust steam is employed directly for hea- 
ting rooms, then it is desirable to instal 
continuous, automatically-operating apparatus 
for the supply of live steam in order to be 
able to compensate the varying demand for 
heat and the varying quantities of steam. 
For such supplementary live steam only 
saturated steam must be employed and this 
in certain cases should be tapped from the 
boiler plant at a point before the super- 
heaters. The employment of superheated 
steam for heating purposes is not desirable 
in view of the considerably more expensive 
fittings required, the only slightly greater 
calorific value and thermal conductivity. 

Just as in the case of non-condensing 
steam engines the exhaust steam of con- 
densing steam engines can de employed directly 
for heating purposes by conducting the steam 
issuing from the low pressure cylinder through 
heaters and then leading it into the condenser. 
Attention must, of course, be paid to all the 
joints being well packed, because otherwise 
the vacuum would be impaired. Likewise, 
before the exhaust steam goes into the 
condenser it may be employed for heating 
water. In this manner water of 60—70° C. 
can be obtained. When this temperature does 
not suffice live steam can be introduced or the 
water can be forced through an economiser. 
In paper-mills the exhaust steam of condensing 
engines is frequently employed for heating 
air which is used for removing the mist from 
workrooms and heating the same. For this 
purpose the air is blown by means of a fan 
over the surface of heating tubes heated with 
the exhaust steam. The more air that is 
blown over the hot tubes, the higher a vacuum 
is obtained and the less the air is heated. In 
the case of 70 % vacuum, for example, air of 
about 50° C. is obtained and in the case of 
80 % vacuum air of about 45° C. 


(To be continued.) 
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Packungslose und selbstdichtende Dampfeia- 
und Dampfausströmvorrichtung für 
umlaufende Dampfgefässe, wie Papiertrocken- 
zylinder, Kocher u. dgl. 


D. R. P. Nr. 262717. Klasse 55d. Gruppe 28. 
Philipp Löwenthal in Cöln. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 26. September 
1912 ab. 
Patent- Ansprüche: 

1. Packungslose und selbstdichtende Dampfein- 
und Damfausströmvorrichtung für umlaufende 
Dampfgefäße, wie Papiertrockenzylinder, Kocher und 
dergl., deren Drehzapfen sich um einen feststehenden 
Dampfzuleitungsstutzen dreht, dadurch gekennzeich- 
net, daß dieser Dampfzuleitungsstutzen (b) mit um 
seinen Umfang herumlaufenden Vertiefungen oder 
Nuten (c) versehen ist, in denen sich allmählich 
Kontlenswasser sammelt, welches gegen den im Dampf- 
gefäB herrschenden Dampf- oder; Wasserdruck ab- 
dichtend wirkt. 


i di J 


2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die an den Dichtungsflächen an- 
gebrachten, sich mit Kondenswasser füllenden Ver- 
tiefungen oder Nuten (c) einzelne schraubengang- 
förmig gewundene Kammern (I bis IV) bilden. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daß zwischen den Stirnflächen des 
verlängerten umlaufenden Drehzapfens (d) und des 
stillstehenden Dampfzu- und Ableilungsrohres (k) 
ein Spali (h) verbleibt, welcher sich ebenfalls mit 
Kondenswasser anfüllt und hierdurch die Dichtung 
verstärkt. 

4. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß der im Innern des Dampfgefäßes 
herrschende Dampf- oder Wasserdruck auf das still- 
stehende Stutzenrohr (d) einen nach außen gerich- 
teten Druck ausübt, welcher sich mittels eines Dich- 
tungsringes (f) auf eine amverlängerten Drehzapfen(d) 


befindliche, der Druckrichtung zugekehrtc Dichtungs- 
fläche (e) fortpflanzt und hierdurch ein Entweichen 
des Kondenswassers verhindert. 


Die Erfindung bezieht sich auf eine Dampfein- 
und Dampfausströmvorrichtung für umlaufende Dampf- 
gefaBe, wie Papiertrockenzylinder, Kocher usw., 
deren Drehzapfen sich um einen feststehenden Dampf- 
zuleitungsstutzen dreht. Das Neue besteht im wesent- 
lichen darin, daß unter Vermeidung der sonst üb- 
lichen Packungen und der durch diese bedingten 
starken Reibungswiderstände eine vollständige Selbst- 
dichtung dadurch erzielt wird, daß der feststehende 
Dampfzuleitungsstutzen, um den sich der Drehzapfen 
des Dampfgefäßes dreht, mit um seinen Umfang 
herumlaufenden Nuten oder Vertiefungen versehen 
ist, in die sich Kondenswasser als Dichtungswasser 
ansammelt und auf diese Weise vollständig abdich- 
tend wirkt gegenüber dem innerhalb des Dampf- 
gefäßes herrschenden Dampf- oder Wasserdruck. 

Die neue Einrichtung ist in Fig. 4 in einer 
Ausführungsform im Längsschnitt veranschaulicht. 
Fig. ı, 2 und 3 zeigen Einzelheiten. 


- 


KE 


LS D he ee a 
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Der Drehzapfen a z. B. eines Trockenzylinders 
umgibt das stillstehende Stutzenrohr 6, welches mit 
dem DampfeinlaBventil oder dem Kondenstopf in 
Verbindung steht und im vorliegenden Falle bei- 
spielsweise an den Dampfzuleitungskrümmer k an- 
geschraubt ist. Das Rohrstück 6 ist an seiner Ober- 
fläche mit schraubengangförmig gewundenen Vertie- 
fungen e versehen, welche auch ringförmig gestaltet 
sein können. Der Drehzapfen a ist durch ein Rohr- 
stück d entsprechend verlängert, welches sich um 
das stillstehende Stutzenrohr 6 dreht, wodurch die 
Vertiefungen c als Kammern I, II, III, IV abge- 
schlossen sind. Die einander zugekehrten Stirn- 
flächen des Rohrstückes d und des Dampfzuleitungs- 
krümmers k sind durch einen Spalt A voneinander 
getrennt. 


Das Stutzenrohr 6 ist in dem Rohrstück d genau 
eingeschliffen; beide Teile bestehen aus besonders 
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hartem Material. Da 
tisch genau fast nicht möglich ist, wird der Dampf 
an der Berührungsfläche von b und d sich Eingang 
verschaffen und nacheinander in die Kammern I, 
Il, 111, IV und in den Spalt h gelangen, wodurch er 
an Spannung verliert und in der letzten Kammer oder 
in dem Spalt k spannungslos ist, indem er hier als 
Kondenswasser ankommt. 

Ist die letzte Kammer IV oder der Spalt h mit 
Kondenswasser gefüllt, so füllen sich auch die übrigen 
Kammern III, II, 1 allmählich mit Kondenswasser 
an, durch welches dem Dampf im Zylinder cin Wider- 
stand entgegengesetzt ist und welches völlig abdich- 
tend wirkt. Damit das m den Kammern I bis IV und 
dem Spalt A angesammelte Kondenswasser nicht nach 
außen entweicht, ist folgende Einrichtung getroffen: 

An der Stirnfläche des feststehenden Rohr- 
krümmers 4 ist ein zur Erleichterung des Aufbringens 
zweiteiliger Ring f angeschraubt, der in Fig. ı und 2 
für sich besonders dargestellt ist. Durch den im 
Trockenzylinder herrschenden Dampfdruck wird der 
Krümmer k mit dem Ring f gegen die Dichtungs- 
fläche e des umlaufenden Rohrstückes d angepreßt. 
Diese Dichtungsfläche e verhindert also ein Ent- 
weichen des in den Kammern I bis IV und ın dem 
Spalt A befindlichen Kondenswassers. Hierbei ist 
die Dichtungsfläche e des Rohrstückes d der Druck- 
richtung des Dampfes zugekehrt. 

Die Kammern I bis IV sind vorzugsweise schrau- 
bengangförmig gewunden und unterbrochen angeord- 
net, weil dadurch eine Benetzung der ganzen Be- 
rührungsfläche zwischen b und d möglich ıst, um die 
Reibung an dieser Stelle auf ein geringes Maß zu 
beschränken. 

Die Dichtungsfläche e wird mit Staufferfett ge- 
schmiert. Das Ansammeln von Kondenswasser in 
dem Spalt h bezweckt gleichzeitig, daB auch bei 
mäßigem oder keinem Dampfdruck im Zylinderinnern, 
bei welchem auf die Dichtungsflache e nur cine ge- 
ringe oder überhaupt keine Pressung ausgeübt wird, 
eine Verschiebung des Stutzenrohres b um die Breite 
des Spaltes A und ein Abdrücken der Dichtungs- 
fläche e unmöglich und em Entweichen von Wasser 
in allen Fällen ausgeschlossen ist. 

Ein Hahn g dient zum zeitweiligen Ablassen des 
sich ansammelnden Kondenswassers. Die neue Ein- 
richtung hat den Vorteil vollkommener Zuverlässig- 
keit gegen Undichtheiten und ist so gut wie keiner 
Abnutzung unterworfen. 

Die  ringformigen oder schraubengangförmigen 
lichtungskammern I bis IV könnten gegebenenfalls 
auch am Innenumfang des umlaufenden Rohrstückes d 
angebracht sein. 

ER 


Verfahren zur Entfernung der Drucker- 
schwärze aus bedrucktem Papier mit Hilfe 
von Petroleum und fettlösenden Mitteln. 
D. R. P. Nr. 263 220, Klasse 55b, Gruppe 4. 
Adriaan Louis de Stürler in Bloemendaal, 

Niederlande. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 30. Aug. 1912 ab. 


Patent- Ansprüche: 

1. Verfahren zur Entfernung der Drucker- 
schwärze aus bedrucktem Papier mit Hilfe von Pe- 
troleum und fettlösenden Mitteln, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß bedrucktes Papier fein zermahlen, mit 
Wasser zu einem Brei verrührt, alsdann gegebenen- 
falls nach Entfernung des Wassers mit festem 


dieses Einschleifen mathema- 


Petroleum gekocht wird, gegebenenfalls unter Dampf- 
druck, wobei die Druckerschwärze sich völlig von 
der Papiermasse trennt und eine oben schwimmende. 
leicht entfernbare Schicht bildet, während die ge- 
reinigten Fasern sich -am Boden des Behälters ab- 
setzen und etwa nach Auswaschen mit Wasser, 
gegebenenfalls nach Zusatz einer verdiinnten Säure, 
wiederum auf Papier verarbeitet werden können. 
2. Verfahren, nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Altpapier vor der Behand- 
lung mat festem Petroleum mit einem fettldsenden 
Mittel(Schwefelkohlenstoff, Benzinusw.)behandelt wird. 


Durch Anwendung des neuen Verfahrens wird be- 
drucktes Papier vollkommen von anhaftender Drucker- 
schwärze befreit, ohne daB Papierfasern vernichtet 
oder untauglich gemacht werden. Nach der Er- 
findung wird bedrucktes Altpapier fein zerrieben, in- 
dem man dafür sorgt, die Faser tunlichst wenig zu 
beschädigen. Der auf diese Weise erhaltene Papier- 
stoft wird mit Wasser zu einem dünnen Brei verrührt 
und entweder in Gegenwart des Wassers oder nach 
Ablassen desselben mit sogenanntem festein Petroleum 
oder Petroleumseife gekocht. Es empfiehlt sich, die 
Masse während des Kochens tüchtig durcheinander 
zu rühren. 

Als festes Petroleum kann man irgendeine 
Petroleumseife oder Petroleum, das mit Oelsaure, 
Carnaubawachs und gleichwertigen fettsaurem Salzen 
der Erden des Aluminiums oder des Magnesiums fest 
oder konsistent gemacht worden ist, verwenden. 

Man überläßt nunmehr die Masse gegebenenfalls 
nach Zusatz von Wasser der Ruhe, während deren 
die Fasern sich am Boden des Behälters ansammeln, 
indem die Druckerschwärze in Form einer glatt ab- 
getrennten Flüssigkeitsschicht obenauf schwimmt. Die 
Flüssigkeit, welche sich zwischen der abgesetzten Faser- 
masse und der Schicht von Druckerschwärze befindet, 
kann nach Zusatz kleiner Mengen festen Petroleums 
wiederum aufs neue für die Behandlung frischer Pa- 
piermassen benutzt werden. 

In der Praxis eignet sich das Verfahren vorzüglich 
ununterbrochenen Betrieb. 

Die oben schwimmende Schicht, welche die 
Druckerschwärze führt und praktisch keine Fasern 
mehr enthält, kann abgeschöpft werden und als 
Schmiermittel weitere Verwendung finden. 

Die erhaltene Papierfasermasse kann in üblicher 
Weise auf Papier verarbeitet werden, nachdem sie mit 
Wasser, gegebenenfalls unter Zusatz geringer Mengen 
Mineralsauren, behufs Neutralisation der schwachen 
Alkalinität, ausgewaschen worden ist. In einigen 
Fällen empfiehlt es sich, das zur Verarbeitung ge- 
langende Druckpapier zuerst mit einem fettlösenden 
Mittel, z. B. Schwefelkohlenstoff, Benzin und Benzol 
Kohlenwasserstoffen, Halogenkohlenwasserstoffen u. 
dgl, zu behandeln, bevor man zur Entfernung der 
Druckerschwärze mit festem Petroleum übergeht. 

In letzterem Falle trennen sich Schwärze 
Papierfasern erheblich glatter voneinander. 

Für den gleichnamigen Zweck kann man con 
falls das Kochen des Papierstoffs in einer Lösung 
festen Petroleums im geschlossenen Behälter vor- 
nehmen. Der erhöhte Druck steigert dabei den Wir- 
kungsyrad des festen Petroleums. 

Auch empfiehlt es sich, fein gemahlene Massen 
alten Papiers vor der Behandlung in einem Bade festen 
Petroleums zu erweichen, weil die Druckerschwärze 
sich aus altem Zeitungsmaterial nicht gleich leicht ent- 
fernen laßt. 


zum 


und 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


ı. Anmeldungen. 


Für den angegebenen Gegenstand hat der Nachgenannte an dem be- 

Zeichneter Tage die Erteilung eınes Patents nachgesucht. Hinter der 

Klassenziffer is: das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand der An- 
meldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 


55d. M. 50818. Siebzylinder für Papier-, Karton- 
und Pappenmaschinen. Charles Müller, Kaysersberg 1 
Els. 18. 3. 13. 
a. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlang der Gebühren 


55¢: 185 469, 256054. 55d: 209713. 55f: 119 990, 
217 259. 


car 


Gebrauchsmuster. 


Verlängerung der Schutzfrist. 
Die Verlängerungsgebühr von 60 Mk. ist für das nachstehend auf- 
geführte Gebrauchsmuster an dem am Schluß angegebenen Tage 
gezahlt worden. 


54 b. 437 295. Papiersack usw. Continental Paper 


Bag Co, New York; Vertr.: W. Schwaebsch, Pat.- 
ANW., 


Stuttgart. 22. 7. 10. ŒE. 14527. 9.7. 13. 


Meinungsaustausch Ne 


Mindergewicht einer gelieferten Maschine. 


Antwort III auf Frage Nr. 13. 
Gewicht erscheint für ein Pappenglättwerk verhältnis- 


2700 Kilo 


mabig gering. Das, ein 
Gesamtgewichts betragende, Mindergewicht bedeutet 
eine wesentliche Abweichung von den getroffenen 
Vereinbarungen und kann gerade ım vorliegenden 
Falle insofern von nachteiliger Bedeutung sein, als 
es sich um ein Walzwerk handelt, das bekanntlich 
auBerst stark beansprucht und nicht leicht gebaut wer- 
den sollte. In dem fraglichen Falle handelt es sich 
offenbar um etn Walzwerk ganz leichten Modells, 
dessen Dimensionen erhebiich reduziert worden sind, 
was natürlich auf Kosten der Dauerhaftigkeit geht. 
Gerade beim Pappenglattwerk kommt es sehr häufig 
vor, daB die Maschinenteile infolge der enorm hohen 
Druckwirkung oft weit über das normale Maß hinaus 
beansprucht werden. Hauptsächlich bei den hier auf- 
tretenden plötzlichen Belastungsänderungen ist die 
Maschine den stärksten Erschütterungen ausgesetzt, 
was bei zu geringer Stabilität in der Bauart zu 
sehr unliebsamen Folgen führen kann. Die Ueber- 
setzung des Hebelwerks bei allen Satinierkalandem 
ist meist so berechnet, daß jeder Walzenzapfen nor- 


Drittel des vorgesehenen 


mal mit etwa 20000 Kilo wirksamem Preßdruck be- 


lastet ist, der aber bei den hier unvermeidlichen 
Stößen, wie gesagt, oft weit überschritten wird. Man 
begreift daher, daß gerade die Satinierwalzwerke be- 
sonders kräftig gebaut sein müssen, denn jede un- 
richtige Handhabung des llebelwerks ruft künstliche 
Spannungen in der Maschine hervor, welche bei 
zu leichter Bauart nicht selten Zapfen- und Ständer- 
brüche zur Folge haben. Aus diesem Grunde schen 
die meisten Firmen bei Neuanschaffung einer Ma- 
schine außer auf den Preis, besonders auch auf das 
Gewicht und dessen möglichste Innehaltung, was be 
einem Satinierwalzwerk in erster Linie notwendig 
ist, da hiervon die Lebensdauer der Maschine abhängt. 
Neben einem PreisnachlaB ware hier noch zu emp- 
fehlen, die Verwendbarkeit der Maschine vorerst zu 
erproben und etwa sich zeigende Mängel, wie z. B. 
zeitweiliges starkes Fibrieren der Maschine sofort zu 
bemängeln mit dem ausdrücklichen Vorbehalt, auf 
Haftung in vollem Umfange für allen entstehenden 
Schaden durch Bruch eines Maschinenteils und etwa 
damit verbundener Betriebsstörung, da hier infolge 
bezüglich des Gewichts ein Fehler oder Nachlässigkeit 
vorzuliegen scheint. 

Antwort IV auf Frage Nr. 13. Die Gewichts- 
differenz von 1300 kg ist allerdings eine große. 
Wenn es im Angebot hieß, die Maschine werde etwa 
4000 ky wiegen, so würde es nicht auffällig sein, wenn 
sie dann in Wirklichkeit nur 3500 —3700 oder auch 
4300—4500 kg gewogen hätte Ganz entschieden 
ist aber ein Manko von 1300 kg = rund 30 Prozent 
zu groB und es muß Ihnen meines Erachtens un- 
bedingt ein Nachlaß gewährt werden. Anscheinend 
wurden die Stuhlungen anfangs für vollgegossen an- 
genommen, und erst später überlegte die Fabrik und 
lieferte hohlgegossene. Vermutlich wird dieselbe nun 
geltend machen, daß sowohl die Modellkosten als 
auch das Gießen der Hohlgußständer sich teurer stelit 
als bei massiver Ausführung, nichtsdestoweniger stellen 
26 Zentner Roheisen schon einen ansehnlichen Wert 
dar, der bei den öfteren Abgüssen der Ständer der 
Fabrik erheblichen Nutzen bringt. Es ist nicht 
zu bezweifeln, daB die hohlgegossenen, und gewiß 
mit Rippenversteifungen versehenen Stuhlungen stark 
genug sind, dieselben widerstehen dem Glattdruck 
als Hohlgestelle sogar besser als massiv gegossene 
Ständer, sind doch z. B. auch bei den modernen 
Papiermaschinen schwerster Bauart, sowohl die Preß- 
walzenstuhlungen als auch diejenigen der schweren 
und raschlaufenden Trockenzylinder hohl gegossen. 

Insofern ist eine Abänderung des Projektes in 
der Ausführung sehr wohl annehmbar und nicht 
zu beanstanden, wohl aber ınsofern, als man Ihnen 
für den gleichen Kaufpreis zu wenig Masse lieferte. 
Weil jedoch das Satinierwerk tadellos arbeitet und 
auch sonst sauber ausgeführt ist, wie Sie selbst an- 
führen, ist nur ein mäßiger Nachlaß am Platze, ich 
schätze diesen nicht höher als mit ı Prozent des 
Fakturenbetrages für das Satinierwerk ein. D. E. 


Kostenfreier Nachweis leistungsfähiger Fabrikanten von Maschinen und Apparaten 
iür die Papier-, Pappen- und Zellulose-Fabrikation. 


Denomination gratuite de sérieux fabri- 
cants de machines et appareils a fabri- 
quer de papier, carton et pätes de bois. 


Gratuitous information as to reliable 
makers of paper, board and wood-pulp 
machinery and apparatus. 
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Einiges aus Russland. 


Als Betriebsleiter einer noch im Bau be- 
findlichen Strohstoffabrik, die an eine schon 
bestehende Papierfabrik angegliedert werden 
sollte, engagiert, reiste ich über Berlin—War- 
schau nach Moskau. Von dort fuhr ich mit 
der sibirischen Bahn, die über Ssamara und 
Ssaratow bis nach Wladiwostok führt, nach 
meinem 24 Stunden entfernten Reiseziel 
weiter. Der Ort selbst hat gegen 65 000 Ein- 
wohner, darunter aber nur sehr wenig 
Deutsche. Auf den Bahnhöfen, in den Hotels, 
in den Läden kann man sich nur russisch ver- 
ständigen. Die Straßen sind breit angelegt, 
aber schlecht gepflastert. Die Häuser, viel- 
fach von Holz, machen mit ihren glatten, mit 
grünlackiertem Blech bedeckten Giebeln einen 
orientalischen Eindruck. Es gibt in der Stadt 
über 100 Kirchen, deren schönste wohl die 
Kathedrale mit ihrer hohen versilberten Spitze 
ist. Die Fabrik liegt etwas außerhalb der 
Stadt, wohin man jedoch mit ungeheuer rasch 
laufenden Pferden auf kleinen Wagen ohne 
Lehne in kürzester Zeit kommt. Die Fabrik 
ist groß angelegt und besitzt zwei moderne 
Papiermaschinen von Füllner, 2,10—2,60 m 
breit und erzeugt Schreib-, Druck-, Noten-, 
Zeichen- und Bücherpapiere, Affichen-, Mund- 
stück-, Tabak-, Löschpapiere und schließlich 
viel Papiere zum Verpacken von Zucker und 
Kerzen. 

Die Papiere sind nicht sehr rein und oft 
wild in der Durchsicht, aber fest, und genügen 
wohl russischen Ansprüchen. Denn der Russe 
macht keine großen Ansprüche und liegen 
dort auch die Fabriken soweit voneinander 
getrennt, daß schon dadurch keine große 
Konkurrenz aufkommt. 

Es werden sehr viel Hadern verarbeitet; 
die Hadern bringt der kleine Händler oder 
Sammler selbst zur Fabrik, wo die Ware gleich 
untersucht, gewogen und gekauft wird. Ein 
Wagen Lumpen von zweifelhafter Beschaffen- 
heit wird einfach umgeworfen, auf dem Fa- 
brikhofe ausgebreitet und besichtigt. Die 
Hadernsäle sind riesig groß; wohl 400 bis 
500 Frauen sind dort beschäftigt, aber das 
Entstauben der Hadern läßt zu wünschen 
übrig, und überhaupt wohl auch die Arbeit 
des Personals, das für 20—30 Kopeken Tage- 
lohn arbeitet! Deshalb sind die Papiere auch 
unrein. Getrieben wird alles mit Turbinen, 
da ein großer, schnellfließender Fluß mit 
viel Gefälle sich ın der Nähe befindet, der 
alle Jahre im Frühjahr einmal übertritt und 


die Fabrik so verschmutzt, daß sie 8—10 
Tage stehen muß. Eine praktische Einrich- 
tung ist die, den Ausschuß nicht in Räumen 
oberhalb der Maschinen zu lagern, wie 
meistens in Deutschland, sondern in einem 
direkt am Wasser gelegenen, dazu bestimm- 
ten Häuschen, ganz aus Holz gebaut, das bei 
Ausbruch von Feuer wohl von selbst in den 
Fluß stürzt! Alle Hadern sind in feuersiche- 
ren Betongewölben mit Wellblechdächern ge- 
lagert. 

Harzseife wurde nach dem Erfurt’schen 
Verfahren gekocht. Auch ein großer Füllner- 
Filter war vorhanden. Das fertige Papier 
wurde meist in Bastmatten verschnürt und 
versendet; erzeugt wurden gegen zwei Waggon 
täglich. 

Holzstoff wird nur in trockener Form 
verarbeitet, wie er, in Ballen gepreßt, aus 
Finnland kommt. Denn in der hier beschrie- 
benen Gegend wächst gar kein Nadelholz, 
weshalb sich auch keine Holzschleifereien 
oder Zellulosefabriken in der Nähe befinden. 
Die Kessel werden selbstverständlich außer 
mit Kohlen viel mit Holz gefeuert, das in 
meterlangen Klötzern in die Kessel geschoben 
wird. Das Holz ist meist das der Silber- 
pappel, ein der deutschen Birke ähnlicher 
Stamm. 


In der Strohstoffabrik heizt man zwei 
Cornwallkesset mit Naphta, das unter Druck 
durch Düsen in das offene Feuer gespritzt 
wird. Das Pud (16,4 kg) Naphta kostet 
franko Fabrik 29 Kopeken oder rund 60 Pf. 

Da Naphta aber eine Verdampfungs- 
zahl hat, die gerade noch einmal so hoch 
ist wie die von Steinkohle (5—7), also im 
Mittel: 12 gerechnet, so kosten 100 kg mit 
Naphta erzeugten Dampf: 

16,4 1,7 
= 1,7; 
29,0 12 

28—30 Pfennig. 

Das Stroh wird von den Kleinbauern in 
die Fabrik gebracht und wie die Hadern ver- 
kauft; es kommen oft 12—15 Wagen, mit 
kleinen, abgetriebenen Pferdchen bespannt, 
hoch bepackt, hintereinander in den Fabrik- 
hof gefahren. 


Das Stroh kostet 1,10 Mk. pro too kg, 
es ıst ziemlich rein, aber viel von Winden durch- 
zogen, die sich schlecht aussortieren lassen, 
und ist nicht gut ausgedroschen. Bei einer 
guten Dreschmaschine, die hinter der Stroh- 


. 100 = 14 Kopeken oder 
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schneide- und Putzmaschine angeordnet ist, 
kann man wohl auf 1—2 Prozent Körner- 
gewinn rechnen! Stroh ist in Rußland in 
solchen Massen vorhanden, daß es der Bauer, 
wenn er es nicht verkaufen kann, in den Oefen 
seiner Schnapsbrennereien verbrennt oder ein- 
fach auf dem selten bestellten Acker verfaulen 
laßt. 

Man stapelt das Stroh auf, indem man zu 
cbener Erde große leere Tonnen (Chlorkalk- 
fässer) aufstellt, auf diese Balken legt, und 
querüber Bretter, etwa ı m über der Erde. 
Auf diese Weise kann das Stroh nicht faulen, 
es liegt luftig und ist auch vor dem Weg- 
schwemmen beim Uebertreten der Flüsse ge- 
schützt. Ä 

Das Stroh wird auf einer Grumbachschen 
Häckselmaschine geschnitten, auf einem 50er 
Sieb, welches um einen Exzenter schwingt, 
entstaubt und vermittels eines Exhaustors in 
der Weise sortiert, daß dieser alle feinen ge- 
spaltenen Strohteile in die Höhe bläst, wo 
diese auf ein Lauftuch fallen und zum Kocher- 
füllraum geführt werden. Alle schweren 
Teile, wie Unkrautstengel, Körner, Steine, 
Erde, Drahtenden usw., lassen sich durch 
den Exhaustor nicht wegblasen, sie fallen 
unter das Sieb in eine emaillierte Rinne, 
in der eine Transportschnecke läuft, und ge- 
langen so in die Dreschmaschine, welche 
Körner von Steinen und Draht trennt. 

Das sortierte Stroh gelangt nun, in ge- 
messenen Mengen, in rotierende Kocher von 
Kugelform, die isoliert sind. Die kaustische 
Sodalauge ist zirka 12° Bé stark und wird 
nach Bereitung und Untersuchung durch 
einen Chemiker auf ihren NaOH und Na.CO,- 
Gehalt in Sandfiltern, die zweckmäßig oben 
eine Schicht von Eisenspänen oder grobem 
Tuff tragen, gereinigt. 


Gekocht wird 312 Stunden bei 6 Am. 


Druck; hernach wird der Dampf abgeblasen 
und der Kocher etwa ein Drittel mit warmem 
Waschwasser gefüllt, noch 14 Atm. Druck 
daraufgeblasen und durch ein am Kocher- 
deckel angebrachtes Eckventil mit einer star- 
ken, gußeisernen Rohrleitung verbunden, 
durch welche der ganze gekochte Stoff aus 
dem Kocher in die eisernen Waschkasten 
„übergespuckt‘ wird. 


Nach mehrmaligem Waschen des Stoffes 
und Auffangen der abfließenden Lauge zwecks 
Wiedergewinnung der Soda wird der ge- 
waschene Stoff durch Pumpen auf einen 
großen Sandfang geführt, der viele Win- 
dungen, keine Ecken hat und in allen seinen 
verschiedenen Teilen umkippbar ist. Hier- 
auf wird der Stoff in Raffineuren gemahlen 
oder nur gebürstet und gebleicht. Der ge- 
bleichte Stoff gelangt in große Absitzkasten 
von Beton und wird erst beim Weiterverar- 
beiten auf der Entwässerungsmaschine mit 


DER PAPIER-FABRIKANT 10 


tropfenweiser Zugabe verdünnter Schwefel- 
saure weiter behandelt. 

Zur Wiedergewinnung des Natrons ge- 
langt die gesammelte erste Ablauge zunächst 
in einen eisernen viereckigen Kasten, über 
welchem ein rotierendes Sieb als Stoffänger 
läuft, um etwa noch vorhandene Stoffteilchen 
aufzufangen. In der ,„Verdampfstation“ 
stehen vier zylindrische Körper, die innen mit 
einem kupfernen Rohrensystem, etwa in 
2; Höhe, ausgestattet sind. In diesen vier 
Körpern zirkuliert die Lauge von 1—4 und 
erreicht so allmählich die Lauge eine Kon- 
sistenz von 30—35° Be; den Eindickungs- 
prozeB kann man dadurch unterstützen, daß 
man den 4. Corpus mit einer Luft- 
pumpe verbindet, um auf diese Weise ein 
Vakuum zu erzeugen; diese eingedickte sirup- 
artige Masse wird durch eine starke Pumpe 
in das „Ofenhaus‘“ befördert. Hier fließt die 
schwarze Masse in verschiedene Abteilungen 
eines etwa 50 m langen, aus Ziegeln gemauer- 
ten Ofens, der vorn am Ende mittels Holz- 
feuers geheizt wird, damit die schwarze Lauge 
vollends verkrustet. Dazu hat der Ofen an 
seiner Längsseite etwa 10 Oeffnungen, durch 
welche die Krusten abgehoben, umgeschaufelt 
und herausgenommen werden können. Alle 
diese mühselige und schwere Arbeit fällt weg, 
wenn man anstatt eines feststehenden Ofens 
einen rotierenden Ofen wählt, der selbst- 
tätig eindickt und vom später zu beschreiben- 
den Schmelzofen so viel Hitze bekommt, daß 
er gar nicht extra gefeuert werden braucht. 
Doch will ich hier nur schildern, wie ich es 
gesehen habe, und nicht kritisieren | 


Nachdem also die schwarzen Schlacken 
mittels Krücken aus dem Sodaofen geholt 
sind, werden sie auf einer fahrbaren Brücke 
in den Glühofen mit Glaubersalz (Na,So,) 
oder saurem, schwefelsauren Natron oder 
Bisulfat (NaH So,) gemischt, eingeschüttet. 


Hier geht unter Weißgluthitze, die noch 
dadurch forciert wird, daß man mittels 
eines Gebläses durch ein Rohr mit Platin- 
spitze Luft in den Glühofen bläst, die Um- 
setzung in schwarze Soda vor sich. Nach 
einiger Zeit werden die Fließlöcher geöff- 
net und eine rotglühende Lava fließt in ein 
unterhalb des Glühofens befindliches Bassin. 
Dieses, sowie auch das ganze Innere des Glüh- 
ofens, sind mit etwa 15 cm starken Platten 
aus finnischem Speckstein ausgekleidet. Die- 
ser Stein läßt sich sägen und verhindert jede 
Verbindung der glühenden Masse mit dem 
Mauerwerk. Die schwarze Soda kommt nach 
ihrem Erkalten in ein eisernes Bassın mit 
Wasser; dieses ıst mit Rührwerk versehen 
und in etwa 34 seiner Höhe mit einem tra- 
genden Rost abgedeckt, auf welchem die 
schwarze Sodaschlacke zwecks Lösung auf- 
gebracht wird. | 
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Sobald das Wasser eine Konsistenz von 
18° Be erreicht hat, wird dieses in die ,,Mixede“ 
gepumpt, wo es kalziniert und wieder zum 
Kochen frischen Strohes verwendet wird. 

In meiner Stellung hat es mir im all- 
gemeinen recht gut gefallen, ich habe tüch- 
tige Direktoren gefunden, die liebenswürdig 
und umgänglich waren, wie das schon im 
ganzen Charakter des Russen liegt. Der Ar- 
beiter ist willig und auch fleißig, sehr an- 
hänglich und ergeben seinem Vorgesetzten. 
Allerdings muß man wenigstens etwas russisch 
sprechen, ehe man hinausfährt, sonst bereut 
man schon hinter Warschau seinen Fehler, 
wo man sich eventuell mit den Speisekell- 
nern in den D-Zügen noch französisch ver- 
ständigen kann. Deutsch fällt allmählich ganz 
fort. Wie es aber auf der ganzen Welt über- 
all gute und schlechte Menschen gibt, so auch 
dort. Ich habe später meine Frau nachkom- 
men lassen und wir haben schöne Stunden 
bei feinen, gebildeten und liebenswerten Men- 
schen verlebt. Die Kinder freilich haben wir 
lieber in Deutschland gelassen, was recht 
gut war, denn im Sommer wurden wir beide 
sehr krank. Konnte uns die Malaria auch 
nicht schaden, so doch die rote Ruhr, unter 
der wir wochenlang geradezu um so schwerer 
zu leiden hatten, als diese Krankheit an- 
steckend ist und uns niemand zu nahe kam. 
Die Aerzte dort im fernen Osten sind höch- 
stens Heilgehilfen, Homöopathen, doch keine 
approbierte Aerzte. 

Diese selbst rieten uns, wieder heim- 
wärts zu kehren. Und doch — es war schön 
und interessant draußen, Menschen, Natur, 
Klima und Industrie! Durch strenge Kälte im 
Winter (bis 35° R) habe ich mir auch ge- 
schadet. Im Sommer dafür bis 40° R im 
Schatten. Einem unverheirateten, gesunden 
und jüngeren Herrn kann ich nur raten, doch 
einmal das Reich des weißen Zaren auf- 
zusuchen, und zwar nicht nur an der Grenze, 
in Russisch-Polen, sondern mehr nach der 
Wolga zu. | ‘Ernst Altmann. 

Heidenau b. Dresden. 


Carr 


K. K. Technologisches Gewerbemuseum 
in Wien. 

Der soeben erschienene XXXIV. Jahresbericht 
der Anstalt über das Schuljahr 1912/1913 enthält 
eıne Zusammenfassung der für das Institut bedeuten- 
den Vorkommnisse, Verfügungen und Erweiterungen, 
gibt AufschluB über die Organisation der Anstalt, 
über Gliederung und Zweck der bestehenden höheren 
Fachschule für Maschinentechnik und der höheren 
Fachschule für Elektrotechnik, wie auch der Spezial- 
lehrkurse für Papierindustrie, Artilleriemeister, Kessel- 
heizer und Dampfmaschinenwärter, für Automobil- 
Wagenlenker, 
mit Abend- und Sonntagsunterricht. 


endlich über die 20 Speziallehrkurse : 


Aus dem Berichte sind ferner die Tätigkeit des 
Kuratoriums, die Personalstatistik, die Wirksamkeit 
der Unterrichts- und Versuchsanstalten, die Schüler- 
unterstützungen und Schülerexkursionen usw. er- 
sichtlich. 

Der Bericht gibt auch Aufschluß über die un- 
unterbrochen steigende Frequenz der Unterrichts- 
anstalten, welche in ihrer Gesamtheit 1635 Schüler 
ausweist, wovon auf die Tagesschulen 662, auf die 
Speziallehrkurse 973 Schüler entfallen. Auch die drei 
Versuchsanstalten zeigen eine stets steigende In- 
anspruchnahme. Der Jahresbericht wird auf Wunsch 
an die Interessenten durch die Direktion zur Verfü- 
gung gestellt. 

CER 


Steuerfreiheit für Zellulosefabriken in Japan. 


Nach einem Konsulatsbericht verur:acht die un- 
günstige Handelsbilanz in Japan große Sorge und es 
wird ständig davon gesprochen, daß man den Import 
einschränken und danach streben müsse, den Export 
zu heben, und ersteres ist nicht das, auf welches 
weniger Wert gelegt wird. 

Zu diesem Zwecke ist nun von der National- 
versammlung in diesem Jahre ein Zusatz zum Steuer- 
gesetz angenommen worden, wonach durch einen Re- 
gierungsbeschluß industriellen Betrieben Freiheit von 
Einkommensteuer für das Jahr, in welchem der Be- 
trieb in Gang gesetzt und für die drei folgenden 
Jahre eingeräumt werden kann. Welche Betriebe 
von der Einkommensteuer befreit werden sollen, wird 
von der Regierung bestimmt. ‘Im Zusammenhang 
mit den erwähnten Bestimmungen ist eine Kaiser- 
liche Verordnung veröffentlicht worden, nach welcher 
u. a. auch Betriebe für die Herstellung von Zellulose 
Steuerfreiheit erhalten sollen. Diese Verordnung soll 
nicht Anwendung auf industrielle Betriebe finden, die 
in Gang gesetzt wurden, bevor die Verordnung in 
Kraft trat. 

Gest 


Papierhandel in Aegypten. 


Einem von der englischen Handelskammer in 
Alexandrien kürzlich in ihrer Monatsschrift gebrachten 
Aufsatz über den Papierhandel in Aegypten wird das 
Nachstehende entnommen: 

Schreib- und Druckpapier, und zwar 
gewöhnliches Papier zum Drucken und Zeitungspapier, 
Glanzpapier zum Drucken und Lithographieren sowie 
Schreibpapier jeder Art. 

Die geringeren und mittleren Sorten kommen 
hauptsächlich aus Oesterreich, dann auch aus Italien 
und Frankreich. Die Preise *) sind 80—110 Franken 
für je 100 kg. Bessere Ware, besonders die für die 
Regierung, kommt aus Großbritannien, und zwar in 
zwei Arten: 

I. mit einem Gewicht von 7 kg das Ries zu 500 Bo- 
gen zum Preise von 8 Franken; 

2. mit einem Gewicht von 6 kg das Ries zum Preise 
von 4,20 Franken. 

Zeitungspapier stammt aus Schweden und Nor- 
wegen, in geringerer Menge aus Oesterreich und 
Deutschland. Die Preise schwanken zwischen 25 und 
30 Franken für too kg, abzüglich 3 Prozent bei Bar- 
zahlung. 

*) Wo nicht anders bemerkt, verstehen sich die 
Preise cif. Alexandrien, abzüglich 5 Prozent gegen 
Barzahlung. 


Heft 34, 1913 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1623 


Holzglanzpapier kommt wegen der billigen Preise, 
gegen welche dıe andern Länder nicht ankommen, 
hauptsächlich aus Oesterreich. Die österreichischen 
Preise schwankten in den letzten Jahren je nach 
der Qualität zwischen 32 und 54 Franken für 100 kg, 
während die deutschen Preise mit 42,53 bis 65 Fran- 
ken viel zu teuer sind. 

Zigarettenpapier stammt hauptsächlich aus 
Oesterreich, dann aus der Türkei, Frankreich und 
Italien. Doch ist zu bemerken, daß das türkische 
meist auch österreichischer Herkunft ist. Mindere 
Quaiität kostet 8,40 Franken das Ries zu 1000 Blatt 
(etwa 8 kg schwer), mittlere Qualität kostet 1,24 Fr. 
das Ries (ı Ries von 500 Blatt wiegt 4,5 kg), bessere 
Qualität kostet 1,60—1,90 Franken das Kilogramm 
oder 4,85 das Ries von 500 Blatt mit einem Gewicht 
von ungefähr 3 kg. 

Die letztere Art kommt vorwiegend aus Italien 
und Frankreich. | 

Endlich Zigarettenpapier in Heftform stammt aus 
Italien und Oesterreich. Es gelangt zur Einfuhr in 
Kisten von 200 Schachteln zu je 60 Heftchen. Der 
Preis beläuft sich auf 135—162 Franken die Kiste, 
oder bei feinerem Papier auf 1,55 Franken die ein- 
zelne Schachtel von 60 Heften. 

Französisches Zigarettenpapier in Schachte:n von 
60 Heften kostet 3,20 Franken die Schachtel. Die 
Hefte, welche die Zollbehörde als türkische Ware 
aufführt, sind in Bogen aus Oesterreich in die Türkei 
importiert und dort in Heftchen verarbeitet worden. 

Packpapier und Pappdeckel, einsch'ieß- 
lich Strohpappe und Strohpapier kommt hauptsächlich 
aus Oesterreich, dann aus Frankreich, Italien und 
HoNand. 

Die Preise betragen jetzt: Oesterreichisches Stroh- 
papier 17 Franken für 100 kg, italienisches Stroh- 
papier 14,75 Franken für 100 kg, italienisches Stroh- 
papier, bessere Sorten, bekannt unter dem Namen 


Imitation du Français, 18 Franken für 100 kg, hol'an- 


disches Strohpapier 15,50 Franken für too kg, fran- 
zösisches besseres Strohpapier im Gewichte von Ico 
bis 110 g der Quadratmeter wird für 100 kg zu 18 Fr. 
und eine etwas geringere Sorte zu I7 Franken ver- 
kauft. 

Sehr leichtes Strohpapier kommt aus Oesterreich, 
die eine Art zu 2ı Kronen für too kg, die andere, 
unter dem Namen ‚Corona‘ bekannt, zu 22 Franken 
fur 100 kg. 

Zellulosepackpapiere, auf beiden oder nur auf 
einer Seite glänzend, werden ungefärbt, weiB und ge- 
färbt verlangt. Das meiste kommt aus Ungarn und 
Holland, zu einem geringeren Teile aus England. 
Die Preise schwanken von 33 bis 38 Franken für 
100 kg, wobei gefärbtes ungefähr 1,50 Franken mehr 
kostet. 

Packpapier für Spezereiwaren und Tabak kommt 
vorwiegend aus Frankreich, Oesterreich und Deutsch- 
land. 

Das französische Erzeugnis ist von weißer Farbe 
und wird zu 25 Franken für 100 kg verkauft, wäh- 
rend das blaue und braune deutscher und ôsterreichi- 
scher Herkunft 26 bis 28,75 Franken für 100 kg 
kostet. 

Strohpappe ‚kommt von Holland zu 15 bis 17,20 
Franken die 100 kg. 

Brauner Karton, der von den einheimischen Schuh- 
machern viel gebraucht wird, stammt jetzt info'ge der 
billigen Preise aus Oesterreich. too kg der gewohn- 
lichen Sorte kosten 18 Franken, der besseren, mit 
einem Stern versehenen Ware 20 Franken. 


Außerdem liefert Oesterreich die weißen Papp- 
deckel für Zigarettenschachteln und ähnliche Zwecke 
zum Preise von 19—20 Franken für 100 kg. 

Fertige Zigarettenschachteln und 
Kartons kommen zum überwiegenden Teile aus 
Deutschland, dann auch aus England, Griechenland 
und der Türkei. 

Die besten Kontobücher kommen aus Eng- 
land, doch hat Italien mit etwas minder guter Ware, 
die im Detailverkauf zu etwa der Hälfte der englischen 
Preise gehandelt wird, den größeren Anteil an sich 
gebracht. Auch Frankreich und Deutschland, die 
beide billiger sind als England, setzen Mittelware ab. 

Kopierbücher stammen fast ausschließlich 
aus Italien. 

Auch ist noch zu erwähnen, daß Geschäftsbücher 
zum Teil im Lande selbst hergestellt werden, und 
zwar viel aus englischem Material. 


Kann der Verkäufer bei Abnahmeverzug des 
Käufers Lagergeld fordern? 


Urteil des Hanseatischen Oberlandesgerichts 
2. Mai 1913. 
(Nachdr. auch im Auszug verb.). 


vom 


sk. Wenn der Käufer mit der Abnahme der Ware 
in Verzug gerät, so entsteht oftmals die Streitfrage, 
ob der Verkäufer Lagergeld für die Aufbewahrung 
der verkauften Ware außer seinen sonstigen Schaden- 
ersatzansprüchen geltend machen dürfe. Dies muß be- 
sonders bei umfangreicheren Quantitäten bejaht wer- 
den. Voraussetzung ist natürlich, daß der Verkäufer 
tatsächlich die Ware dem Käufer zur Verfügung hielt. 
‘Auch in nachstehendem Rechtsstreite wurde insoweit 
zugunsten des Verkäufers entschieden. Die Harzer 
Holzwarenfabrik hatte dem Kaufmann Sch. in Ham- 
burg 3000 Kisten Wäscheklammern auf Abruf bis 
zum 31. Dezember 1908 verkauft. Sch. hatte hiervon 
1990 Kisten nicht abgenommen, war dann Anfang 
1909 auf Abnahme verklagt und durch rechtskraftiges 
Urteil zur Abnahme verurteilt worden. Er hatte die 
Kisten darauf im Laufe des Jahres ıgıo abgenommen. 
Die Firma L. verlangte nun mit der vorliegenden 
Klage vom Beklagten Sch. u. a. Lagergeld für die 
Zeit vom 1. Januar 1909 bis 1. Dezember 1909 mit 
525,35 Mk. Das Landgericht Hamburg 
verurteilte den Beklagten Sch. zur Zahlung dieses 
Betrages. Dessen Berufung war erfolglos; denn der 
7. Zivilsenat des Hanseatischen Ober- 
landesgerichts Hamburg erklärte: Durch die 
Peweisaufnahme der ersten Instanz ist festgestellt, 
daß Klägerin während der Zeit, für die sie Lagergeld 
vom Beklagten beansprucht, ununterbrochen 1990 
Kisten mit Wascheklammern auf ihrem Lager zur 
Verfügung des Beklagten gehalten hat. Es mag 
dem Beklagten darin beigestimmt werden, daß die 
Klägerin, da sie diese Kisten noch nicht besonders 
für den Beklagten ausgeschieden, sondern von ihnen 
im regelmäßigen Geschäftsverkehr auch an andere 
Kunden abgegeben und die abgegebenen durch neue 
Kisten ersetzt hatte, ein eigentliches Lagergeld nicht 
beanspruchen kann. Denn dieses setzt voraus, daB 
die konkrete spezialisierte Ware für den Einlazerer 
auf Lager gehalten wird. Damit wird aber nicht 
jeder Anspruch auf eine Vergütung ausgeschlossen. 
Vielmehr ergibt sich aus $ 354 H. G. B., daß ein 
Kaufmann, der in Ausübung seines Handelsgewerbes 
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einem anderen Dienste leistet, dafür auch ohne Ver- 
abredung eine Vergütung beanspruchen kann. Als 
ein solcher Dienst ist es aber anzusehen, wenn die 
Klägerin die Kisten, zu deren Abnahme der Beklagte 
verpflichtet war und deren Abnahme er ohne Grund 
verweigert hat, beständig zur Verfügung hielt und 
damit an einer anderweitigen Verfügung über diese 
Zahl von 1990 Kisten verhindert wurde. Der Be- 
klagte kann nicht beanspruchen, daß die Klägerin 
diese Tätigkeit unentgeltlich für ihn ausübt. Daß 
die Klägerin dabei auch mit in ihrem eigenen Inter- 
esse handelte, ist für ihren Anspruch auf Vergütung 
ohne Bedeutung. Abgesehen hiervon, kann Klägerin 
auch aus dem Gesichtspunkte des Schadenersatzes 
eine Vergütung beanspruchen, da der Beklagte im Ver- 
zuge war, (§ 286 B. G. B.). Daß der Klägerin dadurch, 
daß sie beständig 1990 Kısten für den Beklagten zur 
Verfügung hielt, ein Schaden erwachsen ist, ergibt 
sich aus der Bekundung des Zeugen, daß die Klägerin 
mit Rücksicht hierauf verschiedene Aufträge hat zu- 
rückweisen müssen. Die Höhe der von dem Beklagten 
der Klägerin geschuldeten Vergütung ist nach Ana- 
logie des ortsüblichen Lagergeldes zu berechnen, da 
die von der Klägerin geübte Tätigkeit in der Haupt- 
sache derjenigen der Einlagerung von Waren für 
einen anderen gleichsteht. Der Anspruch auf 
das geforderte Lagergeld wurde deshalb auch 
vom Oberlandesgericht als berechtigt an- 
erkannt. (Aktenzeichen: Bf. VII. 152/13). 


Hat ein Angestellter Anspruch auf 


Gratifikationen ? 
Urteil des Oberlandesgerichts Celle vom 7. Juli 1913. 
(Nachdr. auch im Auszug verb.) 


sk. Der kaufmännische Direktor eines Kaliwerkes 
bei Lehrte glaubte einen Anspruch auf eine Gratifi- 
kation von 1500 Mk. zu haben, und zwar 1000 Mk. 
als Weihnachtsgratifikation für 1911 und 500 Mk. 
als Extragratifikation dafür, daß im ı. Quartal 1912 
wegen des außerordentlich regen Geschäftsganges des 
Werkes seine Arbeitskraft über das gewöhnliche und 
zulässige MaB in Anspruch genommen sei. Er be- 


gründete seine Forderung ferner damit, daß sowohl 
der technische Direktor wie die übrigen Angestellten 
eine Weihnachtsgratifikation und eine Extragratifika- 


tion für ihre Mehrarbeit im 1. Quartal 1912 erhalten 
hätten. Auch er habe früher eine Weihnachtsgratifika- 
tion erhalten, die man ihm jetzt nur aus dem Grunde 
vorbehalten habe, weil er in Kündigung stand. Dann 
aber bestehe ein allgemeiner Handelsgebrauch bei 
allen Kaliwerken, daß an die Direktoren auf Grund 
stillschweigender  Uebereinkunft eine Weihnachts- 
gratifikation nach der Höhe der Ausbeute ausgezahlt 
werde. Nach den überaus günstigen Ausbeuteverhält- 
nissen des Werkes während seiner Tätigkeit im Jahre 
1911 sei daher eine Weihnachtsgratifikation von 
1000 Mk. angemessen. — In Uebereinstimmung mit 
dem Landgericht Hildesheim wies das 
Oberlandesgericht Celle die Klage ab, und 
zwar auf Grund folgender prinzipiellen Ausführungen: 
Der Kläger berufe sich darauf, daß es allgemein üb- 
lich sei, bei gutem Geschäftsergebnis den Beamten 
zu Weihnachten eine besondere Vergütung für ihre 
Tätigkeit neben den vertraglich ausdrücklich fest- 
gelegten Bezügen zu zahlen. Diese Behauptung sei 
aber nicht geeignet, den Anspruch zu begründen. Es 
liege an sich in der Natur der Gratifikationen, daß 
sie eine freiwillige Leistung des Geschäftsinhabers an 
seine Angestellten seien. Sie seien ein Geschenk, 
das der Prinzipal nach seinem Ermessen mache. 
Einen Rechtsanspruch auf dieses Geschenk hätten die 
Angestellten nicht. Es sei richtig, daß vielfach bei 
gutem Geschäftsergebnissen derartige Extravergütun- 
gen gezahlt würden deren Höhe aber wiederum völlig 
ın das Belieben des Prinzipals gestellt sei. In diesem 
Sinne könne man möglicherweise: davon sprechen, 
daß es üblich sei, Gratifikationen zu zahlen. Aber 
diese Ueblichkeit begründe keinen Rechtsanspruch 
etwa in dem Sinne, daß eine Verpflichtung als still- 
schweigend übernommen gelten könnte. Immer bleibe 
die Zahlung eine freiwillige, wenn anders nicht im 
Anstellungsvertrage ausdrücklich anderweitige Be- 
stimmungen getroffen seien. Das sei aber im vor- 
liegenden Falle nicht geschehen. Auch seine Forde- 
rung wegen geleisteter Mehrarbeit sei unbegründet. 
Nach seinem Vertrage hatte er seine ganze Kraft für 
das Werk einzusetzen, ohne noch besondere Vergü- 
tungen verlangen zu können, wenn zeitweilig die 
Arbeitslast größer wurde. In allen Betrieben kämen 
Zeiten geschäftlicher Ueberlastung vor. Diese gebe 
aber den nicht gegen Zeitlohn Angestellten kein 
Recht, Erhöhung ihres Gehaltes zu verlangen. (Akten- 
zeichen 3U. 58/13.) 


IL EI CE 


Berlin. 


Die hoffnungsvollen Ansätze, die die beiden Vor- 
wochen dem Geschäft brachten, haben in der letzten 
Woche keine Fortsetzung gefunden. Es zeigte sich 
wieder eine starke Ermüdung und Lustlosigkeit, die 
wohl zum Teil durch die ungünstige, regnerische 
Witterung hervorgerufen worden sind. Diese er- 
weckt Befürchtungen wegen des Verlaufs der Ernte, 
deren Ausfall für einen großen Käuferkreis maßgebend 
und bestimmend ist. Aber auch die durch den Frie- 
densschluB am Balkan hervorgerufene hoffnungsvollere 
Stimmung hat abgeflaut, weil die erwartete endliche 
Beruhigung und Wiederaufnahme der Friedensarbeiten 


sich nicht einstellen wollen. Die Schwierigkeiten 
auf dem Geldmarkt haben nicht nachgelassen, die 
hohen Raten verhindern neue Unternehmungen. Aus 
diesen Gründen ist der Zudrang zum hiesigen Markt, 
von dem so viele ihr Heil erwarten, wieder sehr wahr- 
nehmbar geworden und trägt neue Bedenken und 
Verwirrung in die Reihen der Abnehmer. Es ist deut- 
lich erkennbar, daß die Fabriken große Lager haben 
und um Beschäftigung verlegen sind.» Hieraus schöp- 
fen die Käufer die Hoffnung, durch noch längeres 
Abwarten zu günstigeren Bedingungen zu gelangen. 
Etwa zu erteilende Aufträge finden heute mit derartiger 
Schnelligkeit Erledigung, daß damit, wie man zu 
sagen pflegt, bis zum letzten Augenbiick gewartet wer- 
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den kann und auch gewartet wird. Es bedarf kräf- 
tiger Anstöße, um über diese Lage und Stimmungen 
hinwegzukommen. Woher sie erfolgen sollen, ist 
das Rätsel, mit dem sich viele angelegentlichst be- 


schäftigen. 
Chemikalien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Tendenz des sizil. Schwefels ist weiter fest 
und scheint das Konsortium demnächst die Preise 
von Rohschwefel erhöhen zu wollen, indem durch fer- 
nere Erhöhung der Arbeitsldhne und des ZinsfuBes 
diese Notwendigkeit geboten sein wird. Durch der- 
artige Aufbesserungen werden dann auch die Raf- 
finaden betroffen und ferneren Aufschlag bewerk- 
stelligen. In dieser Voraussicht haben in der letzten 
Woche seitens div. sizil. Exportgeschäfte größere An- 
käufe stattgefunden, sowohl in Rohschwefel als auch 
in div. Raffınaden in Abnahmen, namentlich über 1914, 
zu Tagespreisen. Auch die sizil. Schwefelraffinerien 
deckten sich ferner ein in Rohschwefel, um etwa 
späteren Konjunkturen vorzubeugen. Die Marktpreise 
für prompt und nächste Monate sind noch bislang 
dieselben, die Verschiffungen lebhaft, seitens div. 
Großhändler und Industrien im Kontinent. Englische 
Artikel für die Papierfabrikation sind gut in Frage. 
Inland. gelbblaus. Kali williger. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Robschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.20 


» >» » » Illa » »  » 9.05 
» > » » Illa ous » » 8.95 
» » > » Illa buona » » 8.90 
» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 

» ee ee raffiniert, lose 9.95 
> » br.inkl Sack 10.45 
» Stangenschweiel raffiniert = inkl. Sack 10.75 
» » TleZtr.-Geb. 11.15 
» Beete Ja raff. ae br. inkl. Sack 11.10 
» Floristella halbraff. gem. » » >» >» 10.45 
» Rohschwefel gem. » > >» > 10.25 


Prompte Kasse mit (fl Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913;14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. la Alaun in Stücken in 5/, Ztr.-Gebinden 12.25 
» >» » gemahlen > °;js » 13.25 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 12.25 
ə > China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.10 : 
» » » » > » » » 1 4.30 
>» >» » > » » » > Ill 4.10 
» > » » » » » » IV 3.95 
» > > > » » » » V 3.80 
» 9 » » » > » aP. W.E. 3-70 
» » » » » >» >» PW. 3-65 
» > Talkum » » » » I 8.65 
» >» » » » > > II 7.65 
> » > » > » » II 6.65 
ə » China Clay weitere Nuancen 3.60 bis zu 2.85 
> » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 66.50—67.50 
» » » Natron, kristall. Quant. 56.50—57.50 

franko Waggon deutsche Stationen 

» > eee kalziniertes, in Stücken 6.35 
» >» » gemahlen 6.85 
» > Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.55 
» >» » >» » » gut 5-05 
> > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.75 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.85 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.75 
» » >» » 60/62°o > » » 18.75 

> Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.95 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 105.75— 106.75 
» » » kl. » » » 104.75— 105.75 
Netto Kasse über 1913-Raten. 
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Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/o Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten in Raten: August bis Oktober in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten- 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist ruhig. Die heutigen 
Preise sind B Rm. 18.65, D 18.80, E 19.10, F 19.30, 
G 19.50, H 19.70, J 22.70, alles per 100 Kilo netto, 
inklusive FaB, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, 
zur Lieferung von jetzt bis Oktober a. c. Kassa abzüg- 
lich ı Prozent. 

Für Lieferung im November wird ein Aufschlag 
von 25 Pfg., für Dezember ein solcher von 50 Pfg. 
gerechnet. 

Terpentinöl. Die Tendenz ist ruhig. Loko 
kostet Rm. 56.75, September 57.25, Oktober-Dezember 
58.50, alles per 100 Kilo netto, inklusive Barrel, 
Original-Tara, ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich. 
1 Prozent. . 


Sachsen. 


Die letzten Tage brachten starke Niederschläge, 
wodurch der Wasserstand der Flüsse rapid stieg und 
ist, da der Regen anhält, noch ein weiteres Steigen. 
der Flußläufe zu erwarten. Es ist schon starkes Hoch- 
wasser vorhanden und vielfach sind aus flachen Ufern 
die Flüsse getreten. Hoffentlich halten die Nieder- 
schläge nicht mehr lange an, damit keine Schädigungen 
eintreten. 

Die Holzstoffbetriebe haben schon seit Mitte vori- 
ger Woche infolge von Rückstau und schlechten Fa- 
brikationswassers mit sehr viel Schwierigkeiten in der 
Fabrikation zu kämpfen gehabt, so daß weniger Stoff 
fertiggeworden ist. Die Geschäftslage selbst hat sich 
wenig verändert. Im allgemeinen bewegt sich der 
Versand nur im Rahmen der Abschlüsse. 

Das Pappengeschäft ist unverändert. Die Nach- 
frage ist noch nicht schr belebt, doch ist zu hoffen, 
daß das Herbstgeschäft wieder mehr Zug in das Ge- 
schäft bringt. e 


Leipzig. 

Lange Zeit hindurch lag kein Anlaß vor über die 
Ereignisse ım geschäftlichen Leben zu berichten. Auch 
heute läßt sich Erfreuliches oder für die Zukunft 
Hoffnungsvolles nicht erzählen. Die Gestaltung der 
Geschäfte sind ganz eigenartiger Natur. Bis vor zirka 
t4 Tagen war der Geschäftsgang in Berücksichtigung 
der Jahreszeit leidlich gut, aber seither ist allenthalben 
ein Mangel an Aufträgen zu verzeichnen. Wie schon 
früher, so gibt es aber auch heute noch einige 
Firmen, die auch in den auftragsarmen Zeiten voll 
beschäftigt gewesen sein wollen, doch werden diese 
Aussagen skeptisch aufgefaßt. 

Eine solche trostlose Zeit ist sehr lange nicht 
dagewesen. Wer kannte in den letzten Jahren so ge- 
waltige Abnahmen der Aufträge in den Druckereien, 
daB von 32 Maschinen 26 nicht in Betrieb waren, 
oder wer hat früher erlebt, daß hier 40, dort 28 Ma- 
schinenmeister aus den Betrieben der Druckereien ent- 
lassen werden mußten. Alte Leute, die beinahe 
20 Jahre in den Betrieben tätig gewesen sind, mußten 
außer Stellung treten. In den in Mitleidenschaft ge- 
zogenen Buchbindereien arbeitet man hier nur tage- 
weise, in andern Betrieben weiB man nicht, wann 
das wesentlich verringerte Personal am Nachmittag 
aufhören muß. Was soll da der Papierhandel an- 
fangen? Auf der ganzen Linie der Industrie ist es 
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ebenso. Die Packpapierhandlungen sind so wenig 
beschäftigt, wie sonst nie. Die Kartonnagenindustrie 
für tägliche Gebrauchsartikel, für Luxusgegenstände, 
stockt ganz, daher ruht auch der Papierhandel und die 
Bunt- und Chromopapierfabrikation. Ueberall herrscht 
eine unheimliche Stille und Ruhe. In der Textil- 
branche sind dagegen reiche Aufträge eingegangen, 
so reichlich wie sonst nie. 

Die Papierfabriken sind vereinzelt noch recht 
gut beschäftigt, doch in andern Werken scheinen Auf- 
träge nicht vorzuliegen. Dafür bietet den besten Be- 
weis die schnelle Erledigung der gegebenen Aufträge. 
Die traurigen Verhältnisse werden dem Balkankrieg 
und der Unsicherheit auf dem Kontinent zugeschrieben. 
Daß durch diese Verhältnisse aller Mut zu Unter- 
nehmungen schwand, ist nicht anzuzweifeln. Große 
bedeutende Firmen, die unter geordneten Zeitverhält- 
nissen Katalogauftrage in Höhe von zirka 200000 Mk. 
aufgegeben haben, reduzierten die Orders diesmal 
genau auf die Hälfte. Viel Reklame ist ganz unter- 
blieben, andere Firmen wieder ließen statt umfang- 
reicher Kataloge nur Preislisten erscheinen. Der Be- 
darf an Papier ist dadurch ganz wesentlich zurück- 
gegangen. Das Katalogwesen im Buchverlag hat eben- 
falls bedeutend weniger gebracht. Neuauflagen wur- 
den reduziert oder ganz und gar für später zurück- 
gestellt. „Diesmal wird kein neuer Katalog aufgelegt, 
es erscheint nur eine Preisliste‘, so bescheidet der 
Sortimenter den Reisenden des Papierhauses. Die Pa- 
pierfabrikanten sind nun nicht allein um Aufträge ver- 
legen, sondern haben auch noch andere Sorgen. Die 
notwendigen Preissteigerungen, mit denen man zu An- 
fang des Jahres bestimmt kommen zu können hoffte, 
sind bis heute nicht durchführbar gewesen. Zurzeit 
bestehen auch gar keine Aussichten, obgleich es un- 
bedingt nötig ist, höhere Preise fordern zu können. 
im Engroshandel bewegen sich die Notierungen nach 
unten statt nach oben, man will scheinbar nichts 
mehr verdienen. Meistens aber sind’s Vertreter aus- 
wärtiger Firmen, die unter allen Umständen Geschäfte 
machen wollen und zu weit unter normalen Preisen 
verkaufen, jedenfalls zur Freude ihrer Häuser. 

Der Eingang der Gelder ist fast so trostlos, wie 
das Geschäft selbst. Wechselprolongationen, Mora- 
torien sind an der Tagesordnung, selbst bessere und 
gutsituierte Firmen zahlen langsamer als sonst. 


Schlesien. 


Der Monat August brachte bisher nur Regen, so 
daß die meisten Flüsse aus ıhren Ufern traten und 
einen hochwasserartigen Charakter annahmen. In- 
folge der günstigen Wasserverhä:tnisse konnten alle 
Werke ihre Turbinenanlagen mit voller Beaufschla- 
gung ausnutzen und eine sehr reichliche Produktion 
an Holzstoff erzielen. In den Tagen des Hochwassers 
mußten die Turbinen natürlich stillstehen. Auch das 
Fabrikationswasser wurde verunreinigt, was lästige 
Reklamationen zur Folge hatte. Der abgeschiossene 
Holzstoff wurde von den Papierfabriken prompt zu 
den festgesetzten Terminen abgerufen, nach freihändi- 
gem Stoff ıst noch keine Nachfrage da und finden 
nur sehr selten Käufe statt. 

Man trifft infolgedessen bereits bedeutende Vor- 
räte frischen Stoffes ın verschiedenen Schleifereien an, 
besonders diejenigen, welche keine festen und regel- 
mäßigen Abnehmer haben, besitzen viel Vorrat. Aber 
auch die Papierfabriken selbst sammeln an, was ihnen 
bei dem etwas stilleren Geschäftsgang môgüch ist, 
indem sie von den regelmäßigen AbschluBquanten 


immer Posten zurücklegen. Für die nächste Zeit 
dürfte jedenfalls mit Wassermangel und mithin auch 
mit Holzstoffmangel nicht zu rechnen sein. 

Diese Verhältnisse wirken naturgemäß nicht ge- 
rade günstig auf die Preise; obwohl die Schleifer 
ihre Notierungen behaupten, wird doch hier und da 
freihändiger Stoff billiger angeboten und hin und 
wieder auch gekauft. Die Preise für Schleifholz 
steigen weiter, was letzthin stattgefundene Auktionen 
wieder bewiesen haben. Angesichts dieser Umstände 
ist nicht zu verstehen, daß von manchen ‘Seiten der 
Stoff zu erniedrigten Preisen feilgeboten wird. Bei 
dem anhaltenden Steigen der Holzpreise muß für die 
nächste Zeit ohne Zweifel eine Erhöhung für Holzstoff 
eintreten. ` 

Die Pappenfabriken sind wieder etwas besser 
beschäftigt; wenn auch nicht alle einlaufenden An- 
fragen zum Geschäft führen, so beweisen sie doch 
den Bedarf in Pappen. Es betrifft dies fast alle 
gangbaren Pappenarten. 

Besonders werden graue Buchbinderpappen ziem- 
lich flott gekauft, auch braune und weiße Pappen 
zu Kartonnagezwecken. Die besseren Lederpappen 
beginnen sich ebenfalls wieder zu beleben, hoffent- 
lich mit besseren Preisen, die bislang ganz unzulänglich 
waren. Die Preisschleuderei will leider nicht nach- 
lassen, insbesondere in grauen Sorten. 


Süddeutschland. 


Das Geschäft auf dem Papiermarkte ist im ganzen 
doch noch als recht zwiespältig zu bezeichnen. Die 
Unternehmungslust, die schon kräftig aus sich her- 
auszugehen schien, zeigt sich vorerst nicht mehr, 
im Gegenteil macht sich überall wieder größere Zu- 
rückhaltung geltend, die wohl nicht mit Unrecht 
auf das in seiner Gesamtheit wenig befriedigende 
Wetter und die hierdurch geringer werdenden Ernte- 
aussichten zurückzuführen ist. Der Papiergroßhandel 
insbesondere zeigt sich sehr abwartend; allem An- 
schein nach will er vorerst überhaupt nichts unter- 
nehmen, sondern lediglich die Marktlage sondieren. 
Dabei kann man nicht sagen, daß der Bedarf etwa 
schwach oder auch nur als ungenügend anzusprechen 
sei, im Gegenteil, es wird immerfort schon auf die 
Läger zurückgegriffen, weil man die Fabrikation noch 
nicht in dem Maße anderer Jahre in Anspruch nehmen 
will. Es ist doch richtig, daß ın andern Jahren um 
diese Zeit die Saison schon begonnen hatte, wovon 
in diesem Jahre gar keine Rede sein kann. Die 
Papierfabriken haben nichtsdestoweniger zu tun, vor 
allen Dingen sind es holzhaltige Papiere, die gefragt 
werden, ohne daß es jedoch schon zu größeren Ge- 
schäften käme. Die Tatsache aber, daß den viel- 
fachen Anfragen doch Limite folgen, läßt erkennen, 
daß man im großen und ganzen nicht abgeneigt 
wäre, abzuschließen, wenn man eben in den Kreisen 
des Großhandels wüßte, wie die fernere Geschäfts- 
lage sich gestalten könnte. Das läßt sich indessen 
augenblicklich in der Tat nicht klar übersehen, weil 
man noch nicht weiß, welchen Bedarf der GroBhandel 
wirklich haben wird; nach seinen Ansichten soll es 
kein irgendwie umfassendes Geschäft geben, weil die 
allgemeine Wirtschaftslage ungünstig sei, während 
man in den Kreisen der Papierfabrikation doch mit 
größerem Bedarfe rechnet, da in den letzten Monaten 
die Aufnahmefähigkeit des Marktes im Vergleich 
zu andern Jahren noch längst nicht so groB war, als 
man erwarten durfte, und dieser Umstand lediglich 
auf die Zurückhaltung des Großhandels und des Ver- 
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brauchs zurückzuführen ist, nicht aber auf eine Min- 
derung des Bedarfs. Das Zeitungsdruckgewerbe ist 
wieder besser beschäftigt, woraus hervorgeht, daß 
man nunmehr wohl doch die Fabrikation stärker als 
bislang in Anspruch wird nehmen müssen, weil die 
Layer der Großhändler allein nicht ausreichen, in 
dieser Zeit dem Bedarf gerecht zu werden. Immerhin 
liegt der Markt in holzhaltigen Papieren noch ruhig; 
insbesondere liegen satinierte Papiere matt; nach- 
dem gewisse Ansätze des Marktes, hier zu lebhafterem 
Geschäft zu kommen, wieder gescheitert sind, da die 
Fabrikation den Limiten des Großhandels nicht fol- 
gen konnte. Auch für maschinenglatte Papiere bleibt 
das Geschäft nach wie vor still; der Bedarf an Zei- 
tungsdruck ist nicht sonderlich dringlich, man wird 
daher auf erheblich größere Zuteilungen seitens des 
Verbandes deutscher Druckpapierfabrikanten wohl so 
ohne weiteres nicht rechnen können. Hinsichtlich 
der Preispolitik lassen sich bestimmte Angaben nicht 
machen; es dürfte genügen, daß die Papierfabrikanten 
Untergebote bislang rundweg abgelehnt haben. Hier- 
für sind in erster Lime die gesteigerten Selbstkosten 
maßgebend. Eine Verbilligung der Holzstoffpreise 
hat sıch trotz des sehr reichlichen Holzstoffangebots 
wegen der steigenden Fichtenschleifholzpreise nicht 
durchführen lassen, ja, man rechnet sogar damit, 
daß man etwas höhere AbschluBpreise als im vorigen 
Jahre mit Rücksicht auf die hohen Steigerungen der 
Holzpreise wird anlegen müssen. Die Kohlenpreise 
im gesamten süddeutschen Absatzgebiete haben eine 
abermalige, nicht unerhebliche Steigerung erfahren, 
und für die Papierfabriken ist gerade diese Verteue- 
rung besonders drückend, da man diese Unkosten- 
verteuerung ständig verspürt, ohne immer in der Lage 
zu sein, sie in den Verkaufspreisen für Papier zum 
Ausdruck zu bringen. Der Pappenmarkt liegt ruhig, 
konnte seine Preise aber halten, was natürlich bei den 
hohen, gesteigerten Selbstkosten eher schlecht als 
gut ist. Für holzschliffreie Papiere bestand gute Nach- 
frage, die Preise werden indessen durchweg als wenig 
auskömmlich bezeichnet, ohne daß eine Besse- 
rung dieser Verhältnisse als in naher Aussicht stehend 
sich voraussagen ließe. 


Lumpenmarkt. 
Süddeutschland. 


Es ist im großen und ganzen nichts Neues vom 
Lumpenmarkt zu melden, soweit derselbe für die 
Papierfabrikation in Betracht kommt. Die meisten der 
hauptsächlich gekauften Sorten haben ihre Preise 
behalten, besonders Kattune. Alt Buntkattun ist in 
jeder Sortierung und Bearbeitung immer noch ein 
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schr gesuchter Artikei, die Vorräte sind äußerst ge- 
ring und werden es für die nächste Zeit auch bleiben. 
Wir haben bereits in früheren Berichten gesagt, daß 
die Meinungen, welche einen Preissturz ganz beson- 
ders dieser viel gebrauchten und viel begehrten 
Artikel nahe glaubten, sich getäuscht sehen dürften. 
Dies ist auch eingetroffen, und wenn die Knappheit 
dieses Massenartikels weiter anhalten wird, werden 
wir, anstatt eines Preisrückganges, ein weiteres sehr 
erhebliches Anziehen der Preise zu registrieren haben. 
Vielleicht ist es daher angebracht, Abschlüsse ın 
Kattun schon jetzt zu machen. Es ist vorauszusehen, 
daß im Oktober und November der Artikel nur teurer 
als bisher zu haben sein wird. Hellkattun ist leichter 
zu haben. Die Preise hierfür sind etwas zurück- 
gegangen. Auch in Neukattun, bunt und hell, sind 
die Preise gewichen, diese Sorten werden heute zu 
13 resp. 32 Mk. verkauft. 

Weißleinen, Militärdrillich usw. sind immer leb- 
haft gefragt und haben nichts von ihrem Preisstand 
eingebüßt. 

Grauleinen ist in jeder Qualität und Sortierung 
in letzter Zeit sehr gesucht und die Preise für diese 
Sorten sind bedeutend höher als bisher. Ganz be- 
sonders schwere reine Qualitäten werden gut bezahlt, 
der Preis dafür geht bis zu 29 Mk. pro 100 kg. 


‘NeuweiBe Abschnitte sind etwas vernachlässigt. 


Alte Papierabfälle sind stärker gefragt, eine leichte 
Preiserhöhung macht sich bemerkbar, dagegen liegen 
alle übrigen Papierabfalle, mit Ausnahme von weißen 
Spänen, sehr still, so "besonders Druckmakulatur, 
Zeitungen usw. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Das Geschäft ist andauernd ruhig. 
Feuchter und trockener Holzschliff wird bei sehr ge- 
ringer Nachfrage namentlich für diesjährige Lieferung 
Die Notierung für prima feuch- 
ten Stoff stellt sich zurzeit auf zirka 29 Kr. per Tonne, 
entsprechend zirka 6,30 Mk. per 100 kg, lufttrocken 
gedacht, frei Bord Ausfuhrhafen für prompte Licfe- 
rung. 

Zellulose. Für prompte Lieferung besteht 
wenig Nachfrage, während die Konsumenten sich 
mehr und mehr bereit zeigen, ihren Bedarf jetzt 
für die nächsten 3—4 Jahre einzudecken. Die skan- 
dinavischen Fabriken erleichtern dieses weiterhin 
durch Stellung günstiger Preise, die, wenngleich niedri- 
ger als die Notierungen für prompte Lieferung, doch 
ziemlich erheblich höher sind als die Durchschnitts- 
preise für ungebleichten Zellstoff für die letzten 3 
oder 4 Jahre. 


General-Versammiungen. 


Papierfabrik Reisholz, A.-G., Düsseldorf. Die 
am 16. August abgehaltene ordentliche Generalver- 
sammlung der Papierfabrik Reisholz, A.-G., in welcher 
3247000 Mk. des Aktienkapitals vertreten waren, er- 
lediste die Tagesordnung gemäB dem Antrage der 
Verwaltung. Die sofort zahlbare Dividende wurde 
auf 18 Prozent festgesetzt und ferner beschlossen, das 
Aktienkapital um 1800000 Mk. zu erhöhen. von 
welchen 1680000 Mk. zur Erwerbung der Papier- 


fabrik Uetersen, G. m. b. H., in Düsseldort dienen, 


während die restlichen 120000 Mk. an eine Bank 
begeben werden sollen. Der Mitbegründer des Unter- 
nehmens, Herr Fritz Klagges, legte sein Amt als Vor- 
stand nieder und wurde einstimmig in den Autsichts- 
rat gewählt, dessen Vorsitz er übernommen hat. Die 
Aussichten für das laufende Geschäftsjahr wurden trotz 
der Verteuerung der Rohstoffe infolge vorteilhafter 
Abschlüsse als günstig bezeichnet. 


Car 
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Geschäfts-Berichte. 


Papierfabrik Baienfurt. Nach dem Bericht für 
1912/13 war die Gesellschaft fortgesetzt gut beschäf- 
tigt; der Wasserstand, der eine große Rolle spielt, 
sei mit wenigen Ausnahmen recht günstig gewesen. 
Die im Vorjahr vorgenommenen Betriebsverbesserun- 
gen haben sich im allgemeinen gut bewährt. Der 
Bruttogewinn stieg auf 310548 (i. V. 175 369) Mark. 
Nach 81 220 (79575) Mk. Abschreibungen verbleiben 
229 328 (140495) Mk. Reingewinn, aus dem 12 (i. V. 
10) Prozent Dividende verteilt, zu Extraabschreibungen 
auf Immobilienkonto Il wegen bevorstehender Um- 
bauten in der Zellulosefabrik als erste Rate 70000 Mk. 
verwendet und 24898 (25013) Mk. vorgetragen wer- 


den. Bei 1008000 Mk. Aktienkapital sind 806 400 
(721400) Mk. Hypothekenschulden vorhanden. Den 
284 318 (178162) Mk. Kreditoren stehen 102 769 


(58 701) Mk. Bar, Wechsel, Bankguthaben und Etfek- 
ten, 281 703 (273166) Mk. Debitoren und 1013 445 
(701 080) Mk. Vorräte gegenüber. Im laufenden Jahre 
ist der Auftragsbestand normal. 


Papierfabrik Schwindenhammer A.G. Türk- 
heim. Das am 31. März abgelaufene Geschäftsjahr 
weist einen Fabrikationsgewinn von 29 533,63 Mk. aus, 
wozu 8068 Mk. Zinsen kommen. In der Bilanz stehen 
zu Buch: Aktiva: Immobilien und Betriebsmobiliar 
579 319,03 Mk, Warenvorräte 146034,87 Mk., ver- 
schiedene Debitoren 142 842,04 Mk. Passiva: Aktien- 
kapital 500000 Mk., Reservefonds 42 051,49 Mk, 
Amortisationskonto 250 286,18 Mk., verschiedene Kre- 
ditoren 52 304,71 Mk. 


Elsenthal Holzstoff- und Papierfabrik A..G. 
zu Grafenau in Bayern. Die Papiererzeugung belief 
sich im Geschäftsjahr 1912/13 auf 5 400 000 Kilo (i. V. 
5752400 Kilo) und die Holzstofferzeugung betrug in- 
folge der günstigeren Wasserverhaltnisse 3 786 000 
Kilo (2945 000 Kilo). Zur Ermöglichung eines ratio- 
nellen Betriebes soll an Stelle zweier älterer Papier- 
maschinen ein neuer moderner Schnelläufer mit den 
dazugehörigen Hilfsmaschinen aufgestellt werden. Die 


Arbeiten hierfür haben bereits begonnen und die. 


neue Papiermaschine soll Anfang November in Be- 
trieb kommen. Die Fabrikationseinnahmen gingen von 
1275286 Mk. auf 1248971 Mk. zurück. Rohmate- 
rialien erforderten 705744 (i. V. 715233) Mk. und 
Betriebsmaterialien und Unkosten 429255 (451 470) 
Mark. Nach 60110 (55 800) Mk. Abschreibungen, die 
wieder zu den vorjährigen Sätzen vorgenommen wur- 
den, ergibt sich einschließlich 24033 (25788) Mk. 
Vortrag ein Reingewinn von 77 896 (78 572) Mk., wo- 
raus wieder 5 Prozent Dividende verteilt, 10000 Mk. 
(wie i. V.) dem Reservefonds zugewiesen und 23 158 
(24034) Mk. vorgetragen werden sollen. Die Anlagen 
stehen in der Bilanz nach 51 663 (87 209) Mk. Zu- 
gangen mit 885 491 (893938) Mk. zu Buch, und zwar 
die Papierfabrik mit 452611 (463 307) Mk. und die 
Holzschleifereien mit 432879 (430630) Mk. Dabei 
ist zu beachten, daß auch diesmal die Abschreibungen, 
ausgenommen beim Automobilkonto, vor den Zugän- 
gen gemacht wurden. Den Kreditoren von 376947 
(350 200) Mk. stehen 132986 (138 019) Mk. Debitoren 
gegenüber, in bar und Wechseln sind 8557 (6582) Mk. 
vorhanden. Die Vorräte an Fabrikaten sind mit 39 784 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


(5569) Mk. und an Roh- und Betriebsmaterialien mit 
291158 (277 432) Mk. bewertet. 


ca 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung 


Achern. ,.Hartpappenfabrik Oberachern, Gesell: 
schaft mit beschränkter Haftung, vorm. A. Maste, 
Oberachern, Baden“. Kaufmann Ludwig Zipse ın 
Oberachern ist zum weiteren Geschäftsführer bestelit. 

Arnstadt i. Thür. Herrn Dr. phi. Hans Leu- 
pold wurde für die Firma Arnstädter Zellulose- 
papierfabrik, G. m. b. H., Arnstadt i. Thir., Prokura 
und Herrn Kaufmann Oswald Dittrich Hande's- 
vollmacht erteilt. 

Barmen. Rich. Holzrichter, Kuvertfabrik in 
Barmen. Dem Kaufmann Carl Tervooren in Barmen 
ist Prokura erteilt. 

Bautzen. Vereinigte Bautzner Papierfabr.ken in 
Bautzen. Die dem Betriebsleiter Louis Bergander 
in Bautzen erteilte Prokura ist erloschen. Zum Mit- 
gliede des Vorstandes ist bestellt der Fabrikdirektor 
Robert Diamant in Bautzen. 

Bayreuth. Firma Simon Fleischmann, Papier- 
großhandlung in Bayreuth. Dem Kaufmann Ludwig 
Krodel in -Bayreuth ist Prokura erteilt. 

Berlin. Berliner Papiervertrieb, Gese!lschafi mit 
beschränkter Haftung. Kaufmann Richard Israei ist 
nicht mehr Geschäftsführer. 

— Albrecht & Meister, Luxuspapierfabrik, 
Aktiengesellschaft mit dem Sitze zu Berlin. Die Pro- 
kura des Georg Wartenberger in Berlin-Treptow ist 
erloschen. 

Dresden. Dresdner Kartonnagen-Fabrik Max 
Teichmann in Dresden. Prokura ist erteilt der Apo- 
thekersehefrau Clara Else Teichmann verw. gew. Pol- 
ster, geb. Wohlgemuth, in Dresden. 

Elberfeld. Elberfelder Papierfabrik, Aktizrges:li- 
schaft in Elberfeld, mit Zweigniederlassung in Zehlen- 
dorf. Die Vertretungsbefugnis des Direktors Friedrich 
Baumgartner zu Zehlendorf ist infolge seines Aus- 
scheidens aus dem Vorstande beendet. 

Meissen. Woldemar Schäfer, Kartonnagen- 
fabrık in Meißen. Der Kaufmann Carl Woldemar 
Schäfer in Dresden ist gestorben. Inhaber sind seine 
Erben: a) Louise Auguste Hedwig verw. Schäfer, 
geb. Müller, b) Elise Hedwig Gertrud Schäfer, c) Jo- 
hannes Woldemar Schäfer, sämtlich in Dresden. 

Muskau. In unser Handelsregister ist die Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung in Firma: „Pa- 
pierfabrik Koebeln-Muskau, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung‘, mit dem Sitze in Kobeln (O.-L.), 
eingetragen worden. Gegenstand des Unternehmens 
ist die Papierfabrikation, insbesondere die Herstel- 
lung von Papier zu Zündholzschachteln und Affichen. 
Das Stammkapital beträgt 21000 Mk. Zum Geschafis- 
führer ist der ‘Kaufmann Arthur Moldenhauer in 
Berlin bestellt. 

Mügeln (Bez. Dresden). In das Handelsregister 
ist die Firma „Arthur Markel &)Co., Kartonnagen- 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 
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tabrik, Gesellschaft mit beschränkter Haftung‘, mit 
dem Size in Mugeln (Bez. Dresden), eingetragen. 
Gegenstand des Unternehmens ist der Ankauf und Be- 
trieb der bisher unter der Firma Arthur Märkel A 
Co. ın Mügein handelsgerichtlich eingetragenen Kar- 
tonnagenfabrik mit Holzschneiderei, dis Herstellune 
von Kartonnagen sowie der Handel mit denselben. 
Das Stammkapital beträgt sechzigtausead Mark. Herr 
Arthur Markel, Kaufmann in Dohna, und Frau Pau 
line verehel. Baldauf, geb. Trube, in Dohna, die bis- 
her die Inhaber der offenen Hande'syesellschaft in 
Firma Arthur Markel & Co. waren, bringen als 
Gesellschafter ihre Kapitalguthaben bei dieser Firma 
in Anrechnung auf den Kaufpreis in voiler Höhe ais 
Sacheiniage em. Zum Geschäftsführer ist bestellt der 
Kaufmann Hermann Curt Döring ın Dresden. Prokura 
ist erteilt: ai dem Kaufmann Friedrich August Baldauf 
in Dohna und b) dem Kaufmann Arthur Alfred Markel 
ın Dohna. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Lilla Edet (Schweden). Inlands Pappen- und 
Schachtelkartonfabrik ging an eine neue A.-G. In- 
lands N ya Pappfabriksaktiebolag mit 400 009 Kr. Ak- 
tienkapital (das der alten betrug 899099 Kr.) über. 
Der Vorstand bleibt und besteht aus P. Axel Hell 
strom (Verwaltungsdirektor, wie bisher), Eskil Larsson 
und Oscar Tn. Lindstedt. A. 

Norrköping (Schweden). Ho:mens Bruks und 
Fabriks Aktiebolag betraute die Ingenieur-Unter- 
nehmerfirma A.-B. Kreuger & Toll in Stockholm mit 
der Errichtung ihrer neuen großen Papierfabrik zu 
Hafverosund in Uppland für etwa 1 Mill. Kr. Die 
Fabrik, deren Gerüst aus armiertem Beton gebaut 
wird, soll zum ı. März 1915 vollständig fertig stehen. 


Utansjö bei Weda (Schweden). In den Vor- 
stand der Sulfitfabrik Utansjö Cellulosaaktiebolag 
traten an Stelle von Paul Burchardt und Helmer 
Fivgt Joh. Aug. Arnell und Holzschliff- und Zellulose- 
groBbhandler A. N. Versteegh in Stockholm (Vorstands- 
mitglied der Holzschleiferei Graningeverkens A.-B.) 
ein. 


Wien. „Eibemühl“, Papierfabriks- und Veriags- 
gesellschaft. Ernst Prinzhorn, Generaldirektor in 


Wien, als kooptiertes Mitglied des Verwaltungsrates 
eingetragen. Derselbe zeichnet kollektiv mit einem 
gesellschaftlichen Prokuristen. Kollektivprokura er- 
teilt dem Oberbuchhalter Johann Hannig in Wien; 
dem Direktor Emil von Linhart in Wien, dem Direk- 
tor kais. Rat Karl Müller in Prag und dem General- 
sekretär Dr. Leopold Winkler in Wien. Jeder der- 
selben zeichnet kollektiv mit einem Mitgliede des Ver- 
waltungsrates. 

— Oesterreichische Kraftpapier - Gesel!schaft 
m. b. H. Bisher Handel mit Papier und Papierwaren 
jeder Art, insbesondere mit Kraftpapier (Packpapier); 
nunmehr Handel mit Packpapier und Papierwaren für 
Packzwecke, insbesondere mit Kraftpapier. Höhe 
des Stammkapitals bisher 20000 K., nunmehr 50 cos 
Kronen. Als weiterer Geschäftsführer wurde Herr 
Richard Stein, Kaufmann in Wien XIII., Linzer Straße 
Nr. 49, bestellt. Vertretungsbefugt ist der Geschäfts- 
führer Herr Richard Stein kollektiv mit dem Ge- 
schaftsführer Herrn Franz Eschler oder mit dem Ge- 
schaftsfuhrer Herrn Emil Karl Reinnisch. 


ee 


Konkurse. 

Einsiedel b. Chemnitz. Ueber das Vermögen der 
offenen Handelsgesellschaft in Firma Chemnitzer 
Graupappenfabrik Gebr. Einhorn in Einsiedel wurde 
am 8. August 1913 das Konkursverfahren eröffnet. 
Konkursverwalter: Herr Kaufmann Otto Hosel in 
‘Chemnitz. Anmeldefrist bis zum 1. Oktober 1913. 
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Wahltermin am 4. September 1913, vormittags 11 Uhr. 
Prüfungstermn am 16. Oktober 1913, vormittags. 


Car 


Todesfälle. 


Reutlingen. Herr Robert Wandel sen., Senior- 
chf der Firma Chr. Wandel, Metalltuch- und 
Maschinenfabrik in Reutlingen, ist gestorben. Begabt 
mit weitem Blick und reichem Wissen hat er seit 
mehr als 40 Jahren unermüdiich seine ganze Schaffens: 
kraft eingesetzt, um das von ihm mitbegründete Unter- 
nehmen von kleinen Anfingen an zu seiner heutigen 
Bedeutung emporzuheben. 


Car 


Brände. 


Budapest. In Klein-Hermannstadt ist die Papier- 
fabrik der Firma Spiegel vollständig medergebrannt. 

Kotka (Finnland). Am 17. August, nacomittags 
4 Uhr, entstand durch unaufgeklarte Weise Feuer 
im Kesselraum der Ko:ka-Zeliulosefabr.k. Da; Feuer 
griff mit rasender Schnelligkeit um sich, und bald 
standen die Holzschuppen, sämtliche Lager, die 
großen Maschinen und der Zellulosespeicher in hellen 
Flammen und waren in kurzer Zeit Ruinen. Außer- 
dem herrschte das Feuer in der Kocherei, auch das 
große Kohlenlager stand ganz in Flammen. Dank 
den Bemühungen einiger Hundert Feuerwehrleute 
gelang es, das Feuer in kurzer Zeit wenigstens einiger- 
Man vermutet indessen, . daß es 
noch in den Lagern brennt. 

Im Zellulosespeicher lagerten 12000 Ballen Zelin: 
lose, welche alle verbrannten. Am nächsten Vor- 
mittag war das Feuer noch nicht ganz gelöscht. An 
den Löscharbeiten arbeiteten 300—400 Personen und 
ı2 Dampfschiffe mit ihren Spritzen. Bei der Löschung 
des Kohlenlagers waren allein 120 Leute beschat- 
tigt, welche mit vielen Schlauchen das ungeheure 
Lager bearbeiteten. Außerdem waren von dem im 
Hafen vor Anker liegenden russischen Kriegsschiffe 
100 Matrosen zu Hilfe kommandiert, welche sehr 
energisch an den Rettungsarbeiten teilnahmen. Da 
die Löscharbeiten den ganzen Nachmittag, die Nacht 
und auch am Vormittage fortdauerten, wurde den 
Arbeitern von den verschiedenen Restaurants und 
Delikatessenwaren-Händlern Essen gesandt, so daß 
diese sehr bald ausverkauft waren. Die Fabrik ist 
versichert in der gegenseitigen Brandkasse der In- 
dustrie betreibenden Fabriken, deren Verlust auf 
600000 Mk. geschätzt wird. Der Schaden beträgt 
über ı Million Mark. Man nimmt an, daß vier bıs 
sechs Monate vergehen werden, ehe die Fabrik wieder 
aufgebaut werden kann und die Arbeiten wieder auf- 
genommen werden können. Während dieser Zeit 
werden 200—300 Arbeiter arbeitslos sein. 


Sep e e e , 
v Kleine Mitteilungen 
EE, 


Jubiläum. Sein 4yojahriges Dienstjubilaum konnte 
der in der Papierfabrik Georg Farnbacher in Nürn- 
berg beschäftigte Herr Johann Konrad Weber be- 
gehen. 

Reisestipendium. Der durch seine Arbeiten ın 
der Sulfitzelluloseindustrie bekannt gewerdene schwe- 
dische Ingenieur Gosta B. von Zweigbergk erhielt 
von der schwedischen Regierung ein Reisestipendium 
zu Studien ım Auslande im Betrage von 1000 K. 

A. 

Streik. In der Zellstoffabrik Pussan in Rußland 

sind die Arbeiter in Ausstand getreten. 
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Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, S.-A. Am 
13. August hielt die Papiermacher-Tafe!runde ihre 
Generalversammlung zwecks Neuwah! des Vorstandes 
ab. Die Mitglieder erschienen vollzählig. Der Vor- 
sitzende, Herr Wilhelm Fritsch, eröffnete die Ver- 
sammlung, und nach Verlesung des Protokolls be- 
gann man mit der Wahl. Aus dem Vorstande 
scheiden aus die Herren: Wilhelm Fritsch, Vor- 
sitzender, Arthur Rath, Schriftführer, Alfred Neb- 
gen, Bibliothekar. Neu gewählt wurden die Herren: 
Gustav Roth, Vorsitzender, Curt Seidel, Schrift- 
führer, Albin Schreiter, Bibliothekar. Herr Car] 
Gründler wurde als Meister und Kassierer wieder- 
gewählt. Alle Herren nahmen die Wahl an, womit 
auch der geschäftliche Teil der Generalversammlung 
beendet war. Den ausscheidenden Herren des Vor- 
standes wurde für ihre Verdienste der herzlichste 
Dank zuteil. Besonders wurde Herr Wilhelm Fritsch 
für seine ausgezeichnete Amtsführung als Vorsitzender 
durch herzliche Worte unseres Meisters gefeiert. Er 
wurde deshalb zum Ehrenvorsitzenden der Papier- 
macher-Tafelrunde ernannt. Der neue Vorstand trat 
sein Amt mit dem Vorsatze an, in den Fußtapten 
seiner Vorgänger weiter zu wandern und der Papier- 
macher-Tafelrunde sein ganzes Interesse zu widmen. 
Wir machen auch an dieser Stelle nochmals darauf 
aufmerksam, daß im März d. J. der „Alte Herren- 
Verband“ gegründet wurde, und sind bereits viele 
ehemalige Mitglieder der Papiermacher-Tafelrunde 
dem Alten Herren-Verband beigetreten. Der Alte 
Herren-Verband hat seine Tätigkeit schon begonnen 
und sind schon viele Stellenanträge eingegangen. 
Wir hoffen, daß noch mehrere frühere Alten- 
burger Tafelrundner dem Alten Herren-Verband 
beitreten werden, damit derselbe zu einem baldigen 
Blühen und Gedeihen gelangen möge. Anschließend 
werden die alten Herren zu der am Dienstag, den 
16. September, stattfindenden Freisprechung höf- 
lichst eingeladen. Sämtliche Zuschriften sind von 
jetzt ab an Herrn Gustav Roth, Altenburg, S.-A., 
Adelheidstr. 15, II, zu richten. R. 

Grosser Fabrikneubau in der Karl-Krause- 
Strasse in Leipzig. Die an der Karl-Krause-Straße 
kurz vor der Bahnüberführung gelegene Teilfabrik 
der Firma Karl Krause wird im Laufe dieses Jahres 
eine bedeutende Erweiterung erfahren. Auf dem 
jetzt eingeschossigen Bau sollen mehrere Stockwerke 
aufgerichtet werden. Zu dem neuen, umfangreichen 
Erweiterungsbau machen sich sehr erhebliche Vor- 
arbeiten nötig, die kürzlich in Angriff genommen 
worden sind. Zurzeit ist man mit der Herstellung 
einer elektrisch zu betreibenden Krananlage be- 
schäftigt. Dieser Kran, der an 3000 Kilogramm 
‘aufnehmen und befördern kann, steht mit einer be- 


Wegen Anschaffung einesgroßen 
Jagenberg-Rollers mit zwei 
Tragwalzen ist ein 


-Rotalionsroller 


(Fabrikat Jagenberg) mit einer 
großen Tragwalze, 2000 mm 
Arbeitsbreite, gebraucht, jedoch 
in bestem betriebsfähigen Zu- 
stande, billig zu verkaufen, 


auch als 


Angebote unter P. F. 5178 an 
die Expedition dieser Zeitung. 
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Für eine Papierfabrik im Norden 
Spaniens wird ein in der Fabrikation 
feiner und mittelfeiner Papiere, sowie 
Elfenbeinkarton usw. usw. erfahrener 
Meister gesucht. 
Derselbe muß auch die Lumpenver- 
arbeitung kennen. 
Referenzen sind zu richten an 


Köhler & Willecke, Hannover. 


Einhanddecken 


Sammelmappen 

:: bestens geeignet, :: :: 
in eleganter, dauerhafter Ausführung 
sind zum Preise von 1,50 Mk. für 
den Ganzband bezw. 2,50 Mk. für 
2 Halbbände bei postfreier Zustellung, 
zu beziehen von der Geschäftsstelle des 


O „Papier-Fabrikant‘, Berlin S. 42. © 
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sonderen Gleisanlage in Verbindung. Die schweren 
eisernen Träger können auf diese Weise leicht an 
Ort und Stelle befördert werden. 

Unfälle. Zwei schwere Unglücksfälle ereigneten 
sich in der Papierfabrik Rathsdamnitz. Der Arbeiter 
Buhrke geriet bei der Bedienung des Fahrstuhles 
mit dem Kopfe in das Getriebe und wurde ihm der 
Kopt buchstäblich zerquetscht und der übrige Körper 
gräßlich verstümmelt. Der sofort herbeigerufene Arzt 
konnte nur noch den Tod des Verunglückten fest- 
stellen — Der Arbeiter Heinrich Weidemann 
hatte am vorigen Sonnabend in der Lovisschen Pa- 
pierfabrik in Heiligenstadt das Unglück, beim Schmie- 
ren einer Maschine derselben mit dem linken Arm 
zu nahe zu kommen. Er wurde von dieser erfaßt und 
herumgeschleudert, so daß W. einen doppelten Arm- 
bruch und außerdem noch schwere Verletzungen an 
der Hand davontrug. — Ins Getriebe geraten ist 
in der Frankeschen Papierfabrik der Arbeiter Schultz 
in Arnsdorf. Der erst kurze Zeit dort beschäftigte 
Arbeiter kam der Welle in der Holzschleife zu nahe, 
wurde erfaßt und mehrere Male zu Boden geschleudert. 
Er erlitt so schwere innere Verletzungen, daß er 
seinen Leiden erlag. 


E Bücherschau % 


Adressbuch der Papier-Industrie Deutsch. 
lands und der Schweiz. Jahrgang 1913. Verlag von 
Alfred Birkner, Berlin W. 57, Leipzig, Lörrach-Stet- 
ten i. Baden, Basel-Richen. Preis 6 Mk. geb. Die 
neue Auflage des Birknerschen AdreBbuches zeigt 
die alte bewährte Einteilung und Anordnung, die 
ihm in den Kreisen der Papierindustrie rasch Ein- 
gang und eine große Zahl von Freunden verschaffte. 
Neu aufgenommen wurde in die Auflage von 1913, 
die 548 Seiten stark ist, ein Verzeichnis der Papier- 
Agenten, das sicher vielen Interessenten sehr will- 
kommen sein wird. Daß das gesamte Adressenmaterial 
gründlich geprüft und richtig gestellt ist, braucht 
eigentlich nicht besonders erwähnt zu werden. Die 
Uebersichtlichkeit des Verzeichnisses der Papier- usw. 
Fabriken, nach den Staaten und Provinzen geordnet, 
hat durch die Anwendung von Kursivdruck für die 
Firmenangaben erheblich gewonnen. Von besonderem 
Interesse für die Papierfabrikanten ist es, daß in die 
neue Auflage nicht nur die Adressen der Lumpen: 
händler aufgenommen wurden, sondern auch die An- 
gaben über die Artikel, welche die betreffende Lum- 


Inland. 
Zellulosefachmann übernimmt 


Begutachtungen 
Rekonstruktion 
Zellulosefabriken, 


erteilt Ratschläge, um Fabriken bis zur 
äußersten Leistungsfähigkeit zu steigern. 


— Offerten mit 


Vorziigliche Referenzen, glanzende 
Leistungen nachweisbar. 


Angebote unter P. F. 5171 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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penhandlung tatsächlich führt. Bei dem Verzeichnis 
der Papier- und Pappen-Großhandlungen sind durch 
Zeichen ebenfalls die Hauptartikel gekennzeichnet, 
welche die betreffende Firma führt. Diese Neuerun- 
gen verleihen dem Birknerschen Adreßbuch, das sich 
durch die Reichhaltigkeit und Zuverlässigkeit seiner 
Angaben von jeher auszeichnete, wiederum einen 
erhöhten Wert. 


E 
Kataloge. 

Wilhelm Fredenhagen in Offenbach a. M. 
Aufzüge. Die Firma Wilhelm Fredenhagen in 
Offenbach a. M. hat einen neuen Katalog über Auf- 
züge erscheinen lassen der ausführliche und leicht 
verständliche Aufklärungen über Aufzugsanlagen ent- 
hält und deshalb vor Anschaffung solcher Anlagen 
zwecks Information eingefordert werden soll. Der 
Katalog, der eine einfache aber geschmackvolle Aus- 
führung zeigt und auf Verlangen kostenlos über- 
sandt wird, enthält weitgehenden Aufschluß um sich 
über die Ausführungsart eines etwa geplanten Auf- 
zugs orientieren zu können. ` 

$ 

Im Erzgebirge beschäftigt die Holzwarenindustrie 
eine große Anzahl Hände, und unter den Firmen, die 
sich mit ihr befassen, hat wiederum die Firma 
Carl Ludw. Flemming, Globenstein-go, Post 
Rittersgrün, in verschiedensten Spezialartikeln wirk- 
liche Bedeutung errungen. 

1864 von Carl Ludw. Flemming im romantisch 
gelegenen Pöhlbachthal gegründet, hat sich 
dieses Unternehmen aus kleinen Anfängen heraus ent- 
wickelt. Zu der anfänglich mit der vorhandenen 
Wasserkraft betriebenen Hölzer- und Kinderwagen- 


Durchaus tüchtiger 


Saalmeister 


für Feinpapiere, sowie ein 


Maschinenführer 


für Selbstabnahmemaschine, der bereits in ganz 
großen Papierfabriken und bei der Montage und 
Inbetriebsetzung moderner Maschinen mit tätig war, 
suchen Stellung. — Sehr gute Zeugnisse. 

Offerten unter „Dauernd 5160“ an die Ge- 
schäftsstelle dieses Blattes erbeten. 


Abiturient 


mit halbjähriger Praxis in größerer Papier- 
maschinenfabrik sucht praktische Stelle als 


Volontär 


in Feinpapierfabrik; evtl. wird Vergütung gezahlt, 

auch dem, der eine solche Stelle beschafft. 
Offerten erbitte unter H. D. 179 an die 

Expedition der „Dürener Zeitung‘ in Düren. 
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räder-Fabrikation werden seit Jahrzehnten mit Hin- 
zurahme von Dampfkraft viele andere Artikel, z. B. 
Leiter- und Kastenwagen in allen Größen, Handfuhr- 
geräte aller Art, Kinderstühle und Pulte, Treppen- 
leitern, Obstgestelle und -schränke, Holzgelenkmatten 
und Hunderte anderer Gegenstände, sowie als Spe- 
zialität in einer Sonderabteilung die überaus prak- 
tischen Holzriemscheiben, in dem mit 
modernen Einrichtungen ausgestatteten Fabrikbetricb 
hergestellt. Als Beispiel für die Leistungsfähigkeit 
und schnellen Lieferung sei angeführt, daß kürzlich 
u. a. 2 Hauptantriebsscheiben für 80 PS, je ı Scheibe 
von 215 m und ls» m Durchmesser und 25 cm Breite 
in knapp ıl» Tagen aus dem Rohholz hergestellt 
und abgeliefert wurden. Selbstverständlich verfügt 
die Firma über ein großes Lager, sowohl ın 
den gangbarsten Holzriemscheiben wie in geeigneten 
Hölzern, um jederzeit jeden Auftrag auch noch 
größerer Scheiben bestens ausführen zu können. 

Für Papierfabrik- und Holzschleifereibetriebe 
liefert die Firma ferner in anerkannt guter Arbeit: 
Radkämme in allen Dimensionen aus zähem 
trockenen Weißbuchenholz, ferner für Pappen- 
und Kartonfabriken die praktischsten Auf- 
hänge- und Trockenvorrichtungen, fer- 
ner Klappjalousien für Trockenhäuser usw., 
Pappenklammern. Holzmassenartikel: Rahmen, Gitter, 
Stäbe, Hülsen, Rollen usw., nach Angaben, Mustern 
oder Skizzen. Alle diese Artikel werden preiswert 
und sachgemäß ausgeführt und ist es bei der Viel- 
seitigkeit der genannten Fabrik wohl erklärlich, daß 
sich der Kundenkreis auf alle Branchen erstreckt: 
und nach Tausenden zählt. 

Eigenes Verladegleis im Anschluß an die Staats- 
bahn, Telegraphen- und Posthilfsstelle, Telephon usw. 
gewährleisten prompte Ausführung evtl. Aufträge, für 
deren sachgemäße Ausführung jede Garantie 
geboten ist. Die uns vorliegenden Prospekte über 


ud" 


se, | 

| emer. EN 

Le KSS 
ll 
N WME Ly 


- / DAMPFKESSEL-ANLAGEN 


Unübertroffen in Leistung und Betriebssicherheit 


tt -, 


Oberwerliführer! 
Werkführer! 


Tüchtiger, energischer Fachmann, an selb- 
ständiges Arbeiten gewöhnt, mit der Anfertigung 
von feinstem Schreib-, Post-, Kunstdruck-, Pergament- 
ersatz-, Pergamyn-, einseitig glatten Zellulose- und 
besseren Packpapieren, Kraft- und Seidenpapieren 
gut vertraut, sucht anderweitig Stellung. — Gute 
Zeugnisse und Referenzen zu Diensten. 

Angebote erbeten unter „Verläßlich 5159“ 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Ca. 30% Ersparnis 


=m der Bogenlampen-Beleuchtung == 


mit dem neuen 4857 


Schleif- u. Kittapparat 


Matador 


für Bogenlampen - Koblenreste 
(patentamtlich geschützt) 
D. R. G. M. 
|... Bei der Kgl. bayr. Staatsbahn 
seit Jahren eingefiihrt und 


bewährt, ebenso Referenzen 
aus der Großindustrie. 


Keine Kohlenstift- | 
reste mehr! 


GustavSchacke, Augsburg 18 


Vertreter an grösseren Plätzen gesucht 


BABCOCK RWILCOX- = ee ; LE, 
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Klappjalousienladen ; 


und ferner besonders der Katalog 


Trocken- und Pappenklammern 


35. Auflage 


der Firma Flemming enthält des Nützlichen und Prak- 
tischen soviel, daß wohl für jeden Geschäftsherrn und 
Haushalt etwas Geeignetes darin .zu finden sein dürfte, 
über die Reichhaltigkeit des Gebotenen ist jeder 


erstaunt. 


Bei Bedarf versäume man nicht, sich 


den reichhaltigen Katalog Nr. 90 kommen zu lassen. 


Beilagen-Flinweis. 


Zwei bemerkenswerte Neuerungen für Ze:lulose- 
fabriken bringt die Spezialfabrik für Trans- 


portanlagen 


und Aufzüge, 


Wilhelm 


Stohr in Offenbach a. M. (Deutschland) auf 


den Markt. 


Erstens eine mechanische Hölzer- 


transport- und Stapelanlage (D. R. P. ang.), 


die eine Stapelung der 


Hölzer kontinuierlich mit 


nur wenigen Arbeitskräften besorgt, und zweitens einen 


Zellulose-Bagger 


(D. R. P. 


ang.), (Auto- 


matische Stoffkasten-Entleerung), der mit einer Ar- 


beitskraft mehr als früher 8 Arbeiter leistet. 


Nähere 


Angaben enthält der der vorliegenden Nummer bei- 
gelegte Prospekt, den wir besonderer Beachtung emp- 


fehlen. 


Deux innovations remar- 
quables pour les fabriques 
de cellulose sont mises sur 
le marché par la Fabrique 
spéciale d'installations de 
transportetde monte-charges 
Wilhelm Stöhr, à Offen- 
bach a. M. (Allemagne). La 
premiere est relative à une 
installation mécanique pour 
le transport es la mise entas 


Two remarkable novelties 
for Cellulose Manufacturers 
have recently been put on the 
market by Messrs. Wilhelm 
Stöhr, Offenbach onMain 
(Germany),who arespecialists 
in Transporting Plants and 
Hoists of all kinds. The 
first of these novelties, a 
Mechanical Wood Conveyor 
and Piler le transport es la mise entas and Piler (patent applied  Spmmmgenentenmntm ni pent ieee applied 


BS mn FEES mee SEES cme CEES oem ALB) coe FIT) eee en SEE eet 


| 
| 
| 
: 
e 
) 
| 
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Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste htt lal dl mi Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
we der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


AbdampfentSlung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
eme Abdin p £ 


Methoden für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; ae efor neues Katarakt Katarakt-Konden- 


satoren tiges W asser. 
Spelsewasserreini ngsanla mit drei- und mehrstün- 
diger an nach T Terran tur, dadurch Ausfällung 


ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Klesfilter für Kesselspeise- und Oebrauchswasser, Reinigung 
mit e KC we rotierendem Rechen oder Damp 


Deckenbeizan mit warmer Luft und sebsttiti Absaugung 
der ée Zei Heizung von Arbeitsräumen aller A 


Anal pee racket und. Raumtrockenanlagen für Pappen 


und andere 
Exhaustoren ie or absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
pe un maschinen, sowie andere Zwecke, 


pletely td durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme s an Kraft. 

Kesselspeisepum für - und Riemenantrieb, spe- 
Mell each für sehr heisses er und und hoben Kesseldrack 
von 15 Atm. geeignet. 

Ekonomiseran! mit unserer Spezialeiurichtung; Ver- 

g fir tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100% ohne Umbau. 
ne zug zur Verbesserung und Erhöhung 


des Zu 
selanlagen um 100°), und d der 
Koblenverbrauch aller Systeme, nu r 0,36%, des ates Bol h len: 


verbrauchs. 
K eeh unfibertroffene konstruktion 


Spezial für 
rony naer tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


ie und Projektausarbeitungen bei Anschaffungen 
nd Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 
4124 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 


J 


Ion E 


 Elevatoren 


Aufzüge 


aas eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


ne Stöhr, Offenbach (Main) 5 


nn... Spezialfabrik für Transportanlagen und Aufzüge ms... 
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des bois (brevet allemand en for) piles the timber con- 
demande), qui opère la mise . tinuously with a. great re- 
en tas des bois d'une manière ` duction in hands, whilst the 
continue et ne réclame que second, a Cellulose Dredger 
la présence de quelques (patent also applied for), 
ouvriers. La seconde se for automatically emptying 
rapporte à une drague à the stuff-box, performs the 
çellulose (brevet allemand en. work of eight workmen and 
demande), qui opère la vi- requires only one attendant. 
dange automatique des cais- Detailed particulars will be 
ses à pâte et, avec un seul found in the pamphlet en- 
ouvrier, fait. plus de travail closed in the present issue, 
que 8 ouvrieres autrefois. On to which we would call our 
trouvera des détails sur ces  reader's attention. 
innovations dans le pro- = 
spectus annexé au présent 

numéro et que nous recom- 

mandons à l'attention spéciale 


de nos lecteurs. _ 
x 


Zur Hebung und Förderung von Flüssigkeiten 
aller Art, wie sie in der Papier- und Holzstoffindustrie 
vielfach nötig werden, haben sich die E n k eschen 
Rotations-Turbinen- und Naßluftpumpen der Firma 
Carl Enke in Skeuditz bei Leipzig in der 
Praxis bewährt, worüber die in dem beiliegenden 
Prospekt mitgeteilten Betriebsresultate Aufschluß ge- 
ben. Die Fabrikate der Firma sind den Lesern zur 
besonderen Beachtung zu empfehlen. 

* 


Eine umständliche Buchführung erschwert ganz 
unnötig die Abwicklung der Geschäfte und Aufstellung 
der Bilanzen. Es erscheint deshalb oft eine Verein- 
fachung derselben erwünscht. Wie diese bei der 
gesetzlich vorgeschriebenen doppelten Buchführung zu 
ermöglichen ist, darüber gibt eine Broschüre von 
Ernst Claussen in Düsseldorf, Warringer- 
‚straße 37, Aufschluß, die wir auf Grund des beiliegen- 
‘den Prospektes unsern Lesern zum Bezug empfehlen. 

WK 


Von den vielen zur elektrischen Beleuchtung 
an den Markt gebrachten Lampen zeichnen sich die 
‘Quarzlampen, welche ohne Kohlen brennen, 
durch hohe Stromersparnis, ruhiges starkes Licht und 
‚große Brenndauer aus. Wir verweisen deshalb die 
:Leser unserer Zeitschrift auf den beiliegenden Prospekt 
der Westinghouse Cooper Havitt G. m. b. 
H. Berlin SW. 48, welche mit ihren Lampen vor- 
‘treffliche Resultate erzielt hat und auch die zu ihrem 
‘Betrieb nötigen Gleichrichter in bewährter Konstruk- 
tion liefert. 

CAR 
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Schoppers 


Schnell -Papierprüler 


zur Bestimmung der Festigkeit 
: (Reisslänge) und Dehnung :: 


ä Wertvoll für alle, weiche Papiere 
herstellen, liefern od. verbrauchen 


Louis Schopper, 
LEIPZIG, Arndtstrasse 27 


Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 


| Betonwerke Biesenthal 
BerlinW. 9, Köthener Str.18 .. Amt Lützow 5542 | 


Zement-Bottich-Anlage im Böhmischen Brauhaus, A.-G. Berlin 


Beton- u. Eisenbetonbauten jeder Art ` Fabrikantagen.’. Grundwasser- 


dichtungen ` Holländerwannen ` Rührbütten ` Warserbehälter usw. 


K«.sten'ose Projektaufstellung 


b 


Zeitzer Dampfkesseifabrik u. Apparatebauanstait 
D Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Kugelkoche 


Holzkocher mit innerem Kupferschutzmantel, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Dampfkessel, 
Dampfiberhitzer, Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger, Turbinenrohrleitungen 


fiir 
Lumpen 
Stroh 


Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: fiir den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des »Papier-Fabrikant*, Berlin S. 42, Oranienstr. 140—142 
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Vom Griff des Papiers. 
(Fortsetzung aus Heft 31.) 


Wir hatten in den früheren Ausführungen ren oder geringeren Zusammenpreßbarkeit 
gesehen, und die wertvollen Untersuchungen und bei sehr unebener Oberfläche sich bei 
Kollmanns haben es bewiesen, daß man durch zehn übereinanderliegenden Blättern wesent- 
Messen der Dicke und Multiplikation derselben lich größer bemerkbar machen, als bei einem 
mit dem Flächenmaße recht genau das Vo- Papierblatt. Uebrigens sollten gerippte und 
lumen des Papiers bestimmen kann. geprägte Papiere ohne weiteres als unbrauch- 

Allerdings ist hierbei im Sinne der Aus- bar zur genauen Volumbestimmung bei An- 
fuhrungen Kollmanns zu erwähnen, daß bei wendung der Dickenmessung ausgeschieden 
der Dickenmessung stets der Charakter des werden, und in diesem Sinne sind wohl auch 
Papiers, womit natürlich die Oberfläche ge- die von Kollmann gefundenen Differenzen auf- 
meint ist, berücksichtigt werden muß, um  zufassen. 

Ungenauigkeiten zu vermeiden. So sind z. B. Wenn wir nun auf die beschriebene Weise 
bei gerippten, geprägten oder einseitig glatten imstande sind, durch einfache Messungen und 
Papieren zuverlässige Mittelwerte der Messun- Berechnungen den Gesamtraum eines 
gen schwieriger zu erhalten, als bei ebener, Papiers zu bestimmen, so soll im folgenden 
glatter Oberfläche. gezeigt werden, daß man an Hand der in 

Entgegen der Anschauung Kollmanns Heft 31 enthaltenen Ausführungen sowohl den 
wurde im vorliegenden stets nur ein Blatt ge- Luftgehalt als auch das Festvolumen 
messen, denn es ist erklärlich, daß Schwan- rechnungsmäßig bestimmen kann. 
kungen in der Beobachtung bei sehr ver- Wir wollen Untersuchungen in dieser 
schieden starken Papieren infolge der größe- Richtung an zwei Papieren anstellen, welche 
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durch ihre verschiedenartige Stoffbeschaffen- 
heit und durch ihren entgegengesetzten Cha- 
rakter die Zuverlässigkeit unserer Methode 
besonders erproben. 

1. Beispiel: Ein satiniertes holz- 
freies Bücherpapier aus gebleichter 
Sulfitzellulose wiegt 114 gr pro Quadrat- 
meter. Durch Messungen mit dem Schop- 
perschen Automatic-Mikrometer ist im Mittel 
0,113 mm einfache Papierstärke gefunden wor- 
den, welche einem spezifischen Gewicht des 
Gesamtraums = I entspricht. | 

2. Beispiel: Ein maschinenglat- 
tes Kabelisolierpapier aus reiner 
Natronzellulose, welches bei 82,5 gr pro 
Quadratmeter eine Dicke = 0,135 mm 
einfache Papierstärke zeigt, entsprechend 
einem spezifischen Gewicht von etwa 0,6. 
(Vergleiche diese Feststellungen mit der 
Tabelle in Nr. 26, Seite 756.) 

Bei beiden Papieren soll: 

I. der Gesamtraum, 

2. der Luftraum, 

3. der Stoffraum 
rechnungsmaBig ermittelt werden. 

Bezeichnen wir: 


Den Gesamtraum = Gr, die untersuchte 
Papierfiäche = F (praktisch 100 >< 100 mm = 
ı qdem) und die gefundene Papierstärke = d 
(in mm) dann ist: 

Der Gesamtraum Grp=F><d... I) 
Ferner soll bedeuten: 
Lr = den Luftraum, 
Str = den Stoffraum, 
G — das Gewicht des untersuchten Papier- 
blattes vom Gesamtraum GR in g, 
sı = das spezifische Gewicht der isolierten 
Papierfaser oder des Stoffraumes, 
dann ist: 
Gr = Lr + Str 

Um nun diese Werte in °/o auszudriicken 
100 
GR 
= 100 >< Lr + 


ist die Gleichung mit zu erweitern. 


100 Gr 
GR 


100 Str 
Gr 


I 
Le in °/o ist dann = —— e 100 


Ferner ist: 


S1 1,5 
Diesen Wert eingesetzt ergibt fiir: 
100 G 


den Luft in °/o = 100— —— u 
en Luftraum Le in °/o = 100 eG, 


2) 
und fiir: 

den Stoffraum Str in °/o 
100 G L- 100 G 
Lëzetael 1,5><GR 
Setzen wir nun die im Beispiel Nr. 1 be- 


kannten Werte in die soeben entwickelten 
Formeln ein, dann erhalten wir für: 


= 100— Lee . 3) 
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den Gesamtraum GR—F%Xd 
= 100 X 100 x 0,113 = 1130 mm°— 


1,130 cm? 
Ferner für den Luftraum Le in fie 
100 G 
= 100 — —— 
1,5 >< Gr 
ze OR 100 — 66 = 34°/0 
1,5 X 1,13 


Und schließlich beträgt der Stoffraum Str in °/, 
= Gr in °/o — Le in °/o 
= 100 — 34 = 66°/o 
oder nach Formel 3: 
100 X< G 
1,5 >< GR 
__ 100 ze 1,14 
1,5 < 1,13 


Str in °/o= 


= 66°/o 


2. Beispiel: 
Gesamtraum Gp=— Red 
= 100 X< 100 X< 0,135 = 1350 mm? = 1.350 cm?’ 


EH Lo G 
Luftraum Le in °/o = 100 Is 
100 x 82,5 
= 100 — ——— = 100 Al = 50° 
ECHEC ` 59°/0 
. 9, IOO 
Stoffraum Str in °/o = neo 
= 100 >< 82,5 = 41% 
1,5 X 1,35 


Diesen rechnungsmäßig ermittelten Wer- 
ten lassen wir eine im Sinne der Kollmann- 
schen Untersuchungen auf experimentellem 
Wege ausgeführte Feststellung des Luft- 
raumes folgen und wir finden bei Anwendung 
von Petroleum als Verdrängungsmittel 
für Beispiel Nr. ı: 

bei einem Gesamtraum Gg= 1,130 cm?’ 
eine Petroleumverdrängung = 0,76 cm? 

= 67°/, Stoffraum 

oder = 33°/o Luftraum, 

und für Beispiel Nr. 2: 

bei einem Gesamtraum Gr = 1,350 cm? 
eine Petroleumverdrängung = 0,55 cm? 

| = 40,8°/o Stoffraum 

oder — 59,2°/o Luftraum. 

Auch diese Kontrollwerte zeigen also von 
den rechnungsmäßig ermittelten keine nen- 
nenswerten Abweichungen. 

Wir sehen demnach aus diesen inter- 
essanten Berechnungen, daß sowohl bei dem 
verhältnismäßig schmierigen Bücherpapier, als 
auch bei dem besonders röschen Kabelpapier 
die gefundenen Werte mit den tatsächlichen 
sehr gut übereinstimmen und es wird manchen 
Fachgenossen verblüffen und befriedigen, auf 
so einfache Art und Weise Kenntnis von den 
Beziehungen des Griffes oder richtiger der 
Dickgriffigkeit zur inneren Beschaffenheit 
eines Papiers zu erhalten. 

Aus den angeführten Beispielen ersehen 
wir aber auch weiter, daß der Luftraum ın 
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proportionalem Verhältnis zur Glätte der Ober- 
fläche steht, wie unsere oft erwähnte Tabelle 
in Nr. 26 es beweist. 

Man ist nach diesen Ausführungen nun 
imstande, für bestimmte Papiere in der Praxis 
leicht festzustellen, in welchem Verhältnis der 
Luftraum zum Gesamtraum oder zum Stoff- 
raum steht und man wird sich nach öfteren 
Ermittelungen bald ein Bild darüber machen 
können, welche Maßnahmen in der Stoff- 
behandlung zu treffen sind, um dem Papier die 
geforderten Eigenschaften in möglichster Voll- 
endung zu verleihen. 

Aber auch für den Papierverbraucher 


Main et volume du papier. 
(Suite du N° 31.) 


En mesurant l'épaisseur du papier je n'ai 
jamais pris qu’une seule feuille, parce 
qu’avec 10 feuilles superposées, la compres- 
sibilit€ plus ou moins grande se fait remar- 
quer beaucoup plus fortement qu’avec une 
seule feuille. Ci-aprés, on trouvera des 
exemples pour la determination de la teneur 
en air du papier et, pour ce faire, il a été 
choisi 2 papiers de caractère très différent. 
Il s'agit de déterminer, dans ces papiers, 
l'espace total, l’espace dar et l’espace occupé 
par les fibres elles-mêmes. Si nous indiquons 
l'espace total par Gr, la surface du papier 
par F (ici 100>< 100 m/m) et l'épaisseur du 
papier par d (en m/m), nous trouvons 

GR A ol <a © PP I.) 

En outre: Le signifiera l'espace d'air, 
Str l’espace occupé par les fibres, G, le poids de 
la feuille de papier exprimé en gr., s, le 
poids spécifique des fibres du papier. On a 
alors : 

Gr = Lr + Str. 
Pour exprimer ces valeurs en pour cent, 
l'équation doit être portée a = et l'on obtient 
R 
100 ze GR __ 100% LR , 100x Str 
Ge GR GR ` 

L'espace dar en pour cent est alors 

‘égal à 


100 X Lr ` 100 X Str 
GR GR ` 
G | : 
En outre: Str = = LE Si l’on introduit 
1 ’ 
ces valeurs dans l'équation de l'espace d'air, 
100 G 
on obtient: 100 — ——— .....:... 2.) 
1,5 Se Gr 


En appliquant les formules ci-dessus, il 
résulte, pour un papier a pate sulfite pour 
livres de 114 gr. par m? et 0,113 m/m d’épais- 
seur, un espace d’air de 34 %, de sorte qu'il 
reste sur l'espace total 66 © pour les fibres. 
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werden diese Entwicklungen manchen Finger- 
zeig enthalten, welcher zur Beobachtung der 
Verwendbarkeit fiir bestimmte Zwecke An- 
haltspunkte bietet. 

Und schlieBlich kann nach den bisherigen 
Ermittelungen schon hier die Hoffnung aus- 
gesprochen werden, daß der Wunsch der eng- 
lischen Forscher Cross, Bevan, Beadle und 
Briggs sich erfüllen lassen wird, die Raum- 
verhältnisse eines Papiers neben 
der Prüfung auf Reißlänge und 
Dehnung zur besonderen Kenn- 
zeichnung desselben zum Aus- 
druck bringen zu können. 


The Handle and Bulk of Paper. 
Continued from No 31. 

When measuring the thickness of paper, 
I always measured only one sheet, for in ten 
superposed sheets that compressibility of the 
paper which exists to a greater or less extent 
evidences itself much more markedly than in 
the case of one paper sheet. Hereinafter 
examples are given of the determination of the 
percentages of air in paper, 2 papers being 
chosen of very divergent character. In these 


.2 papers, the total volume, the volume of 


air and the space occupied by the fibres 
themselves are desired to be determined. Call- 
ing the total volume Ge the area of the paper 
F (here 100>< 100 mm) and the thickness of 
the paper d (in mm.), then 
GR SFr EE I) 
Next, taking Lpr= volume of air, Str= 
volume of fibres, G = weight in grammes of 
the sheet tested, and s, = the specific gravity 
of the paper fibres, then 
Gr=Lr+ Str 
To express these values in percentages, 


the equation must be multiplied by 
R 

Then we get 
100 >< Gr _ 100 X Lr 
GR GR | 
The percentage volume of air is then 

100X Lr _ __ 100 ze StR 

GR Gr 

Further, 


100 e Str 


Substituting this value in the above equa- 
tion for volume of air, we get the result 
100 X G 
1.5 X< GR 
For a supercalendered book-paper, made 
from sulphite pulp, 114 g per sq.m, and 113 mm 
thick, the above formulae gave a volume of 
air of 34 %, so that 66 % of the total volume 
was occupied by fibres. 
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Avec un papier à câble non satiné en 
cellulose à la soude de 82,5 gr. par m? et 
0,135 m/m d'épaisseur, on trouve, d’après les 
formules ci-dessus, un espace d’air de 59 %, 
de sorte que les fibres ne prennent que 41 % 
de l’espace total. 

Ces valeurs obtenues par le calcul ont été 
éprouvées d’aprés la proposition de Kollmann 
(v. Numéro Spécial de 1913, page 78) et ont 
fourni une bonne concordance. 

Dans beaucoup de cas, il serait recom- 
mandable d’employer la méthode de calcul 
simple pour la détermination de la teneur en 
air du papier, pour se rendre compte nettement 
des propriétés d’une sorte de papier quelcon- 
que. 

(A suivre.) 
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For an uncalendered cable-paper from 
soda pulp, 82.5 g. per sq. m, and .ı35 mm 
thick, the above formulae gave a volume of 
air of 59 %, the fibres occupying only 41 % 
of the total volume. 

The above calculated values were tested 
in accordance with a proposal by Kollmann 
(see Special Number 1913, page 78) and 
were well substantiated. 

In many cases it is desirable to employ 
the simple algebraic method for determining 
the percentage of air in paper in order to 
obtain a clear conception of the nature of 
paper of a certain quality. 

(To be continued.) 


Ueber den Einfluss der Papierleimung auf die Widerstands- 
fähigkeit von Schriftzügen gegen mechanische und chemische 
Entfernungsmittel. 

Mitteilungen aus dem Kgl. Materialprüfungsamt, Berlin-Groß-Lichterfelde. 


Von Dr. H. Frederking. 


Bei Gelegenheit der amtlichen Prüfung 
von Schreibmaschinen-Farbbändern, die für den 
Gebrauch der Justizbehörden bestimmt waren, 
wurde wiederholt die Beobachtung gemacht, 
daß sich die Schrift ein und desselben Farb- 
bandes je nach dem verwendeten Papier gegen 
Entfernungsmittel ganz verschieden verhielt. 
Da die Vermutung nahe lag, daß die Ursache 
dieses verschiedenen Verhaltens zum großen 
Teil in der verschiedenen Art der Leimung 
der verwendeten Papiere zu suchen war, wurde 
versucht, ein klares Bild über den Einfluß der 
Papierleimung auf die Widerstandsfähigkeit 
von Schriftzügen verschiedener Art gegen 
mechanische und chemische Entfernungsmittel 
durch praktische Versuche zu gewinnen. Zu 
diesem Zweck wurden Papiere von annähernd 
gleicher Güte, aber ganz verschiedener Leimung 
mit verschiedenartigen Schreibmaterialien be- 
schrieben. Nachdem die beschriebenen Blätter 
10 bis 14 Tage zum freiwilligen Trocknen an 
der Luft ausgelegen hatten, wurde versucht, 
die Schriftziige mit mechanischen und chemi- 
schen Schrift-Entfernungsmitteln möglichst vor- 
sichtig und vollständig zu entfernen, wobei für 
alle Schriftproben auf den verschiedenen Papier- 
sorten stets dieselben Behandlungsweisen zur 
Anwendung kamen, Die am Schluß eines 
jeden Versuches zur vollständigen Entfernung 
der Schrift notwendige Behandlung der Schrift- 
züge mit mechanischen Radiermitteln wurde 
immer so lange fortgesetzt, bis die Schrift ent- 
weder vollkommen entfernt oder das Papier 
vorzeitig durchgerieben war. 


Von den für die Versuche verwendeten 
Papiersorten, die etwa die Güte von Normal 2 a 
besaßen, war: 

Sorte ı nur mit Harz im Stoff geleimt, 

Sorte 2 mit Harz im Stoff und mit Tier- 

leim in der Bahn, 

Sorte 3 handgeschöpft, im Bogen stark 

tierisch geleimt. 

_ Ferner wurden, um auch Papiere von be- 
sonders dicht geschlossener Oberflachen-Beschaf- 
fenheit zu den Versuchen heranzuziehen, zwei 
Pergamentpapier-Proben als Sorte 4 und Sorte 5 
in die Versuchsreihen einbezogen. 

Zum Beschreiben der vorstehend aufge- 
führten Papiere wurden drei Sorten Schreib- 
maschinen-Farbbänder, zwei Sorten Tinte und 
zwei Sorten Stempelfarbe verwendet, wobei die 
Schrift eines jeden dieser Schreibmittel auf den 
verschiedenen Papiersorten möglichst gleich 
kräftig gehalten wurde. Im einzelnen unter- 
schieden sich die verwendeten Schreibstoffe in 
folgender Weise: 

Farbband ı mit schwarzer, nicht kopie- 
render Schrift, die sich bei der amtlichen Prü- 
fung als nicht genügend widerstandsfähig für 
den Gebrauch der Justizbehörden erwiesen 
hatte. 

Farbband 2 mit schwarzer, nicht kopie- 
render Schrift, die bei der amtlichen Prüfung 
einen hohen Grad von Widerstandsfähigkeit 
gezeigt hatte. 

Farbband 3 mit schwarzer, blau kopieren- 
der Schrift, die sich bei der amtlichen Prüfung 
ähnlich verhalten hatte wie die des Farbbandes 1. 
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Alizarin-Schreibtinte. 

Schwarze Eisengallustinte. 

Violette Stempelfarbe gewöhnlicher Art 
zum Gebrauch für Gummistempel u. dergl. 

Schwarze Stempelfarbe ohne Oel, deren 
Schrift sich bei der amtlichen Prüfung als nicht 
genügend widerstandsfähig für Urkunden er- 
wiesen hatte. | 

Zum Entfernen der an der Luft sehr gut 


Schreibmittel 


Papiersorte 1 
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eingetrockneten Schriftzüge wurden neben me- 
chanischen Radiermitteln an chemischen Mitteln 
Wasser, Alkohol, Benzol, sehr verdünnte Essig- 
säure und sehr verdünnte Javellesche Lauge in 
bestimmter Reihenfolge und verschiedenartiger 
Zusammenstellung benutzt. 

Die Ergebnisse der Schrift-Entfernungs- 
versuche bei den fünf verwendeten Papiersorten 
sind in folgender Tabelle zusammengestellt. 


der Schrift 


Papiersorte 3 Papiersorte 4 Papiersorte 5 


Farbband 1 . Merklich Gering 
» 2. Sehr kräftig Kräftig 
» 3. Kräftig Merklich 
Alizarintinte . . . . » Gering 
Eisengallustinte . . . » » 
Violette Stempelfarbe Sehr kräftig Kräftig 


Schwarze Stempelfarbe 
ohne Oel. . .. . » » 


Bei den einzelnen Schriftproben auf den 
verschiedenen Papiersorten wurde stets diejenige 
Behandlungsweise, die die geringsten Spuren 
der Behandlung im Papier zurückließ, als aus- 
schlaggebend fiir die endgiiltige Beurteilung 
der Entfernbarkeit der Schrift angesehen. 

Die in der Tabelle zusammengestellten 
Versuchsergebnisse lassen erkennen, daß in 
den meisten Fällen die Schrift eines Schreib- 
mittels um so leichter und spurloser vom Papier 
zu entfernen ist, je kräftiger die Oberflächen- 
leimung oder je dichter geschlossen die Ober- 
fläche des Papiers ist. Eine auffallende Aus- 
nahme hiervon machen Tintenschriftzüge auf 
Pergamentpapieren, die teilweise überhaupt 
nicht völlig zu entfernen sind, ohne daß das 
Papier zerstört wird. Die Ursache dieser 
großen Widerstandsfähigkeit liegt vermutlich 
darin, daß infolge der den Pergamentpapieren 
zum Geschmeidigmachen meist zugesetzten 
stark Wasser anziehenden Mittel die Tinten- 
schrift auf derartigen Papieren nur langsam 
trocknet und Zeit hat, ziemlich tief einzudringen. 
Vielleicht wirkt hierbei auch noch bis zu einem 
gewissen Grade das durch die Schreibfeder 
hervorgebrachte Ritzen der Papieroberfläche 
in Verbindung mit dem langsamen Trocknen 
zugunsten der schwierigen Entfernbarkeit von 
Tintenschriftzügen auf Pergamentpapieren mit. 
Da jedoch Pergamentpapiere als Beschreibstoffe 
nur höchst selten in Frage kommen werden, 
so geht aus den angestellten Versuchen als 
praktisches Ergebnis zunächst hervor, daß es 
geraten erscheint, für die Anfertigung wichtiger 
Schriftstücke, die möglichst vor Fälschungen 
geschützt sein sollen, nur schwach geleimte 
Papiere zu benutzen. Hierbei dürften harzge- 


Sehr kräftig 


Sehr schwach Sehr schwach Nicht vorhanden 


Merklich Gering Sehr schwach 
» Merklich Schwach 
Sehr schwach » Papier zerstört, 
Schrift nicht voll- 
kommen entfernt 
Schwach » Desgl. 
Gering Gering Nicht vorhanden 
Kaum vorhanden Schwach > » 


leimte Papiere vor tierisch geleimten den Vor- 
zug verdienen, weil sich bei der Anwendung 
mancher Schrift-Entfernungsmittel, z. B. Alko- 
hol, Harzleim teilweise löst und durchschei- 
nende Flecke und Zonen im Papier verursacht, 
die die spurlose Entfernung der Schrift wesent- 
lich erschweren. Als zweites wichtiges Ergeb- 
nis zeigen die Versuche, daß das noch vielfach 
vorhandene Vorurteil hinsichtlich der mangel- 
haften Widerstandsfahigkeit von Schreibma- 
schinenschrift gegenüber Tintenschrift ungerecht- 
fertigt ist, da es unter den modernen Schreib- 
maschinen-Farbbändern zahlreiche Marken gibt, 
deren Schrift bei Verwendung derselben Papier- 
sorten an Widerstandsfähigkeit der Tinten- 
schrift durchsus gleichkommt oder sie sogar 
übertrifft. 

Den vorstehend beschriebenen Versuchen 
wurden noch einige weitere Versuchsreihen 
angeschlossen, durch die festgestellt werden 
sollte, ob es möglich ist, durch Ueberziehen 
mit einem Schutzlack, wie etwa Zaponlack, 
Schriftzüge gegen Fälschungen in wirksamer 
Weise zu sichern. Das angewandte Mittel 
erwies sich jedoch als wenig brauchbar und 
wirksam. Bei Schreibmaschinenschrift und 
Stempelfarben verbietet sich die Anwendung 
schon deshalb, weil die meisten Farbbänder 
und Stempelfarben löslichen Farbstoff enthalten, 
der bei Berührung der Schriftzüge mit dem 
Lack ausfließt und das Schriftstück beschmutzt. 
Bei stark tierisch geleimten Papieren bleibt 
ferner der Lacküberzug ziemlich an der Ober- 
fläche des Papiers und läßt sich durch Radier- 
mittel und durch Behandeln mit Azeton sehr 
leicht entfernen, so daß von einer Schutzwir- 
kung nicht die Rede sein kann, Schwache 
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Schutzwirkungen werden höchstens bei harz- 
geleimten und schwach tierisch nachgeleimten 
Papiersorten erzielt, aber auf diesen besitzt die 
Schrift meist auch ohne l.acküberzug schon 
einen hohen Grad von Widerstandsfähigkeit. 
Infolge des leichten Auslaufens der Farbe bei 
Schreibmaschinen- und Stempelschrift wäre 
eine Behandlung mit einem Schutzlack bei 
diesen Papiersorten außerdem höchstens bei 


De l'influence du collage du papier sur la 
résistance des caractéres aux moyens tant 
mécaniques que chimiques employés pour 
les faire disparaitre. 
‘En faisant l’essai de rubans de machines 
a écrire, on a constaté fréquemment que, 
suivant le papier employé, l'écriture du même 
ruban se comportait différemment aux moyens 
dont on se servait pour la faire disparaitre. 
Comme il y avait lieu de supposer que ce 
résultat devait être attribué surtout à la nature 
du collage du papier, on a tâché d’en dé- 
terminer l'influence. On a donc tracé à l’aide 
de matières à écrire très différentes des ca- 
ractères sur des papiers de qualité à peu 
près égale, mais de collage différent; on les 
a exposés à l'air pendant Io à 15 jours, puis 
on a essayé de faire disparaître, avec les plus 
grandes précautions et le plus complètement 
possible, les caractères ainsi tracés, en se 
servant dans ce but de moyens mécaniques et 
chimiques. A la fin de chaque essai on a 
gratté Jusqu'à ce que l'écriture eût complète- 
ment disparu ou que de papier eût été traversé 
de part en part. Parmi les papiers employés 
aux essais, et qui possédaient à peu près les 
qualités du papier normal 3a, 
la sorte ı n'était collée qu’avec de la résine 
dans la pate, 
la sorte 2 était collée avec de la résine dans 
la pâte et de la colle animale dans la 
bande, 

la sorte 3, levée a la main, avait été collée 
fortement à da colle animale dans la 
feuille. 

En outre, pour faire intervenir aussi aux 
essais des papiers d’une surface particulière- 
ment serrée, on a fait des essais avec 2 échan- 
tillons de parchemin végétal. 

Pour écrire on a employé: 
un ruban de qualité inférieure ne donnant que 

des caractères d'écriture peu résistants, 
un bon ruban donnant des caractères d’écri- 

ture d'une grande résistance, 
un ruban donnant une écriture copiante, mais 

noffrant que peu de resistance à 

l'enlèvement, 
de l'encre à l’alizarıne non communicative, 
de l'encre noire à la noix de galle, 
de l'encre à tampon violette, 
de l'encre à tampon noire. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 35, 1913 


Tintenschrift praktisch anwendbar. Aber ge- 
rade bei dieser ist der erzielte Schutz so außer- 
ordentlich geringfügig, daß er gegenüber der 
umständlichen Behandlung, der leichten Ent- 
stehung von Flecken und durchscheinenden 
Zonen und dem oft unerwünschten Glanz des 
lackierten Papiers für die praktische Verwen- 
dung kaum in Frage kommt. 


The Influence of the Sizing of Paper on the 
Resistance of Writing to mechanical and 
chemical Effacing Agents. 

When testing typewriter ink-ribbons it 
was repeatedly observed that the typed char- 
acters of one and the same ribbon behaved 
quite differently as to effacing agents accord- 
ing to the paper employed in each case. As 
it was obvious to suppose that the cause of 
this difference in behaviour was for the most 
part due to the different kind of sizing of the 
paper, it was attempted to determine its 
influence. Papers of approximately the same 
quality but of quite different sizing were 
written upon with different kinds of writing 
materials; they were then exposed for 10 to 
14 days in the air and then it was attempted 
to remove the writing completely and as 
carefully as possible with mechanical and 
chemical agents. At the end of each test 
erasing was continued until the writing was 
either completely effaced or the paper was 
rubbed through. Of the papers which were 
employed for the tests, and which were ap- 
proximately equal in quality to standard 
No. 3a, 
kind ı was sized only with rosin in the pulp, 
kind 2 was sized with rosin in the pulp and 

with animal size in the web, 
kind 3 was hand-made and highly animal 

sized in the sheet. 


Further, in order to be able to test also papers 
having a particularly dense surface, two 
samples of parchment paper were examined. 


The following materials were employed 
for writting: 

a poor ink-ribbon which made only weak 
writing, 

a good ink-ribbon which made writing of 
great resistance, 

an ink-ribbon which made copying writing 
but of little resistance, 

alizarine writing ink, 

blue-black ink, 

violet stamping-pad ink, 

black stamping-pad ink. 

For removing the air-dried writing, 
besides mechanical erasers water, alcohol,- 
benzole, very dilute acetic acıd and very dilute 
Javelle’s lye were used. 
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Pour faire disparaitre les caractéres d’écri- 
ture bien séchés a l’air, on s’est servi, en 
dehors des moyens mécaniques de grattage, 
d'eau, d’alcool, de benzol, d’acide acétique très 
dilué et d’eau de javelle. 

Les essais font reconnaitre que dans la 
plupart des cas l'écriture est enlevée du papier 
d'autant plus facilement et en laissant d'autant 
moins de traces que le collage de la surface 
est plus fort ou que la surface du papier est 
plus serrée. Une surprenante exception est 
fournie par les caractères d'écriture sur les 
deux sortes de parchemin végétal, qui, en 
partie, ne peuvent pas être enleves com- 
plètement sans provoquer la destruction du 
papier. Il faut en rechercher la cause probable 
dans ce fait que, par suite das matières hydro- 
philes ajoutées souvent à ces sortes de papiers, 
l'encre ne sèche que lentement sur ces papiers 
et, par suite, a le temps de pénétrer assez 
profondément. Mais, comme le parchemin 
végétal sert rarement pour l'écriture, 
il résulte tout d’abord comme résultat 
pratique des essais que, pour les documents 
à mettre à labri des falsifications, il ne 
faudrait prendre que des papiers faiblement 
collés. Dans ce cas, les papiers collés à la 
résine doivent être préférés aux papiers collés 
à la colle animale, parce qu'avec certains 
moyens pour l'enlèvement de l'écriture, tels 
que l'alcool, la résine se dissout en partie 
et occasionne dans le papier des taches trans- 
lucides montrant clairement rues falsifica- 
tion a eu fieu. Ä 

Comme second et important résultat, les 
essais font voir que le préjugé encore vivace 
d'après lequel l'écriture à la machine serait 
moins résistante que l'écriture à l'encre, n'est 
pas justifié; parmi les rubans de machines à 
écrire, il existe de nombreuses marques dont 
l'écriture est exactement égale comme ré- 
sistance à celle de l'écriture à la plume ou 
même la surpasse. 
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The tests showed that in most cases the 
writing can be removed from the paper more 
readily and without a trace being left, the 
more thoroughly the surface of the paper is 
sized, and the denser the surface of the paper 
is. À striking exception to this is writing 
with ink on parchment papers which in part 
cannot be completely removed at all without 
the paper being destroyed. , The cause is 
probably to be found in the fact that in con- 
sequence of the water-attracting agents which 
are generally added to parchment papers the 
ink dries only slowly on such paper and 
therefore has time to penetrate fairly deep. 
But as parchment papers are used only rarely 
for being written on the practical result of the 
tests 1s that only slightly sized papers should 
be used for documents which are to be 
protected from corruption or forgery. Rosin- 
sized papers are preferable to animal-sized 
papers because in the case of many agents 
for removing writing, e. g. alcohol, rosin is. 
partially dissolved and causes transparent 
spots in the paper which clearly show that 
forgery or corruption has been attempted. 

As the second important result the ex- 
periments show that the frequently met with 
prejudice as to the resistance of typewriting 
as compared with writing with ink is un- 
justified; there are many kinds of typewriter 
ink-ribbons the resistance of whose writing is 
quite equal to or indeed exceeds that of text 
written with ink. 


Die Abdampfverwertung von Kolben-Dampfmaschinen 
zu Heizungszwecken. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann, Ratibor. 
(Fortsetzung aus Heft 34.) 


Soll eine verfügbare Abdampfwärme- 
menge zur Heizung von Räumen dienen, so 
ist zunächst der Wärmebedarf derselben 
pro Stunde zu berechnen und sind hierbei die 
örtliche Lage, Bauart und die wesentlichsten 
Abkühlungsflächen des betreffenden Gebäudes 
besonders zu berücksichtigen. Derartige Be- 
rechnungen mit Hilfe einiger bekannten Faust- 
formeln empirisch aufzustellen ist durchaus zu 
verwerfen, da gerade Heizungsanlagen den 


örtlichen Verhältnissen entsprechend beson- 
ders sorgfältig zu berechnen sind, wenn die- 
selben ihren Zweck einwandfrei erfüllen sollen. 
Der Wärmebedarf eines Gebäudes pro Kubik- 
meter Rauminhalt ist je nach Bauausführung 
Schwankungen von 100 Prozent und darüber 
unterworfen, wie dies auch die im Anhang 
durchgerechneten zweı Beispiele zeigen. 

Die stündlich durch Wände, Türen, Fen- 
ster, Fußböden und Decken sowie Oberlichter 
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usw. verloren gehende Wärme berechnet sich 
aus der Formel: 

W=k.F (t—t,) in WE. 
Hierin bedeuten k die Wärmedurchgangszahl 
pro ı qm Fläche und Stunde bei ı Grad 
Celsius Temperaturunterschied, F die ab- 


Tabelle 
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kühlende Fläche in Quadratmeter, t und to die 
Lufttemperatur auf beiden Seiten der ab- 
kühlenden Flächen. 

Die Warmedurchgangszahl ist für die ver- 
schiedenen Baustoffe und Materialstarken der 
nachstehenden Tabelle VII zu entnehmen. 


VII. 


Wärmedurchgangszahlen »ke (a bis d und h nach Prof. Rietschel) 


a) gewöhnliches Ziegelmauerwerk: 


Mauerstärke in cm 12 25 38 51 64 77 go 103 
k innen: 2,2 1,6 1,2 1,0 0,9 0,7 0,6 _ 
k außen: 3,4 1,7 1,3 Lt 0,95 0,8 0,65 0,60 
b) Kalksteinmauerwerk (Bruchsteine): | 
Mauerstärke in cm 30 40 50 60 70 8 90 100 IIO 120 
2,4 2,11 1,87 1,68 1,53 1,40 1,31 1,20 1,12 1,05 
c) Holzwande: 
einfach, 25 mm stark k = 1,9 
50 mm stark, beiderseits verputzt | k = 1,2 
doppelt, mit 100 mm Luftschicht, bei 25 mm “Holzstärke k = 0,92 
d) Rabitzwand: 
8 cm stark, mit Drahtnetz = : ; k = 2,43 
e) Dächer: 
Teerpappdach mit 25 mm starker Holzschalung k= 2,13 
Schieferdach > 25 » > > k= 2,10 
Ziegeldach ohne Me ; k= 4,85 
Holzzementdach. : k= 1,32 
Wellblechdach . . k = 10,40 
Eisenbetondach ohne Luftschichten.: k= 2,81 
f) Fußböden und Decken: 
Gipsdecke, Bohlenlage mit Schüttung, Blind- und Bretterboden . k = 0,27 
Einfache Holzdecke mit Balkenauflage . k = 1,60 
Gipsdecke, Luftschicht, Blindboden- Schüttung, Bretterboden k = 0,22 
Eisenbetondecke mit Blind- und Bretterboden k=1,17 


Eisenbetondecke mit Drahtnetz und Schüttung, Blind- und Bretterboden: 


I-Träger Höhe 18 20 24 28 32 40 cm 
k= 067 0,61 0,54 0,48 0,44 0,37 
Steingewölbe, 15 cm stark, mit Plattenbelag . ce ee w 1566 
> I5 » > » PR k= 1,58 
> mit Terrazzobelag Sg ; k = 1,60 
> > Linoleumbelag . : k= ,62 
» 15 cm stark, mit Bretterboden auf Asphalt k = 1,40 
Hölzerne, über dem Erdreich verlegte Fußböden k = 0,80 
Massive Fußböden über dem Erdreich . F k = 1,40 
g) Fenster und Oberlichte: 
Einfaches Fenster k = 5,00 
Doppelfenster . | k = 2,30 
Einfache Oberlichte k = 5,60 
Doppelte > : k = 2,40 
Schaufenster- bzw. Spiegelglasscheiben : k = 3,20 
Glas-Hohlsteine k = 2,60 
h) Tiiren: 
Weiches Holz 30 40 50 60 mm stark 
k für Innentüren 1,73 1,46 1,26 I,II 
k für AuBentüren 1,80 1,52 1,31 1,15 
Hartes Holz, Innentüren . + 2,51 2,25 2,03 1,90 
Außentüren . 2,70 2,40 2,15 1.54 
Im allgemeinen . = 2,00 
Glastüren . k= 3,50 
k = 10,40 


Wellblechtüren 
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Als Wärmegrade sind folgende Werte anzunehmen : 


Die tiefste Außentemperatur mit . — 20° 
Innentemperatur für Geschäfts- und Wohnräume e + 20° 
> » Flure, Gänge und Treppenhäuser . . . +12? 
> >» Arbeitsräume in Fabriken . . . . . . . +15? 
N » Lagerräume und ähnliche . + + + 10° 
> » Baderäume . + 22° 


Auf den hiernach ermittelten Wärmebedarf > We sind noch folgende Zuschläge zu machen: 
Für Eckräume und solche mit gegenüberliegenden Außenwänden 5 pCt. 
» Außenwände freistehender Gebäude, welche dem Windanfall 


besonders ausgesetzt sind IO > 

» besonders hohe Räume über 4 m, für jedes Meter Mehrhöhe 2,5 > 
indessen nicht mehr wie zusammen. . . 2 . . . . 20 » 
Zuschlag, wenn nur am Tage geheizt wird . . IO > 
> » Tag und Nacht geheizt wird, zur Sicherheit evtl. 5 > 


Die Größe der Heizflächen der wärmeabgebenden Heizöfen, Heizkörper usw. ist nach 


folgender Formel zu berechnen: 
f= 


W + Zuschläge . 
kı . (ti — t) 


n qm. 


Hierin bedeuten W + Zuschläge den Wärmeverbrauch pro Stunde, k, eine der Bauart 
und dem Material der betreffenden Heizkörper entsprechende Wärmedurchgangszahl (s. Tab. VIII), 


t, die Temperatur des Abdampfes, t die Temperatur der zu heizenden Luft. 


t—t kann im 


allgemeinen zu 85—95 (im Mittel zu 90) angenommen werden. 
Tabelle VIII. 


Wärmedurchgangszahlen k, für Heizkörper, 


welche mit Abdampf geheizt werden. 


ı) Wärmeabgabe an Luft: kı 
Rohr bis zu 33 mm äußeren Durchmesser, horizontal verlegt . . 13 

» > > IOO > > » » » . « I2 

> » » 160 » » » > » © | 
Plattenöfen aus Schmiedeeisen bis 1 m hoch 12 
GuBeiserne, glatte Oefen, Radiatoren unter 6 Elemente , 9 

» > > > über 6 > © AS à 8 

» Rippenofen, bis ı m hoch n g 4 

> Rippenrohre, horizontal verlegt . 6 


2) Wärmeabgabe an Wasser: 


Schmiedeeiserne oder kupferne Rohrschlangen und gerade Rohre 700 


Soll die verfügbare Abdampfwärme nicht 
zur Raumheizung, sondern zu fabrikato- 
rischen Zwecken Verwendung finden, so 
ist auch hier von Fall zu Fall zunächst ein 
Wärmebedarf zum Heizen, Trocknen bzw. 
Kochen usw. genau festzustellen und sind an 
Hand der gewonnenen Ziffern die Größe der 
wärmeabgebenden Flächen zu bestimmen. Da 
derartige Anlagen stets ganz individuell der 
betreffenden Fabrikation angepaßt werden 
müssen, können allgemein gültige Hinweise 
hier nicht gegeben werden, es muß vielmehr 
diesbezüglich auf die vorhandene Spezial- 
literatur verwiesen werden. Kommt lediglich 
die Bereitung von Heißwasser in Frage, so 
können vielleicht die nachstehenden Hinweise 
von Wert sein: 


Die Bereitung von größeren Mengen 
Heißwasser ist in vielen industriellen Betrieben 
von größter Bedeutung, so z. B. für Papier- 
fabrıken zur Anwärmung des Stoffes in den 
Hollandern, sowie vor Auflaufen desselben 
auf die Papiermaschine. Ferner Pappen- 


fabrıken zur Anwärmung der mit kaltem 
Wasser gefüllten Kocher bzw. zum Aufweichen 
von Papierabfallen. Weiter Brauereien zum 
Maischen, Färbereien zum Füllen der Bottiche, 
Lederfabriken zur Zubereitung und Verarbei- 
tung der verschiedenen Ledersorten, Filz- 
fabriken für die Walken, Textilfabriken, che- 
mische Fabriken und viele andere Werke zum 
Kochen, Waschen und für Badezwecke. 


Alle diese Betriebe haben ein großes In- 
teresse daran, die erforderlichen Heißwasser- 
mengen auf möglichst einfache, ausreichende 
und billige Art und Weise zu beschaffen, leider 
kann man aber oft die Feststellung machen, 
daß die Erzeugung von Heißwasser mit 
frischen Wärmestoffen, wie z. B. Frischdampf, 
erfolgt, auch in solchen Fällen, wo Abwärme 
in Form von Abdampf reichlich zur Verfügung 
steht. Besonders vorteilhaft ist die Verwer- 
tung der Abdampfwärme bei der Konden- 
sations-Dampfmaschine dadurch, weil hier der 
zwischen Dampfzylinder und Kondensator ein- 
geschaltete Vorwärmer zur Heißwasserberei- 
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tung die Wirkung des Kondensators stark 
unterstützt . und der Vorwärmer gewisser- 
maßen als Vorkondensator wirkt, und hier- 
durch nicht unwesentlich zur Verminderung 
des erforderlichen Kondensations-(Kühl-) 
Wassers beiträgt, da in ihm selbst schon ein 
Teil des Abdampfes unter Abgabe seiner 
Wärme an das den Vorwärmer durch- 
streichende Wasser, niedergeschlagen wird. 
Infolge des geringen Kühlwasserverbrauchs 
der Luftpumpe bei vorgeschaltetem Vor- 
wärmer verringert sich auch der Kraftver- 
brauch derselben. Es ist dies ein Vorteil, 
welcher besonders bei stark überlasteten 
Dampfmaschinen von großer Bedeutung ist, 
bei welchen die Luftpumpe das erforderliche 
Kühlwasser oft nur sehr schwer beschaffen 
kann oder wo vielleicht bereits Wassermangel 
herrscht. 

An dieser Stelle sei noch darauf hinge- 
wiesen, daß es für die erfolgreiche Verwen- 
dung von Abdampf aus Kolbendampfmaschi- 
nen überaus wichtig ist, denselben in ge- 
eigneter Weise so vollkommen wie nur irgend 
möglich zu entölen. Gerade in diesem Punkte 
wird aber erfahrungsgemäß sehr leichtfertig 
verfahren mit dem Ergebnis, daß oft selbst 


bei sonst gut konstruierten Anlagen bereits 


nach kurzer Zeit der Inbetriebnahme die 
Wärmeübertragungsfähigkeit der betreffenden 
Heizflächen stark nachläßt, infolge der sich 
hierauf niederschlagenden und wärmeisolie- 
rend wirkenden Schmierölschichten. Nach 
neueren Feststellungen *) kommt eine 0,5 mm 
starke Oelschicht einer 5 mm starken Kessel- 
steinschicht in bezug auf Isolation gleich. Aber 
auch in denjenigen Fallen, wo der Abdampf 
bei direkter Dampfkochung mit den Fabrika- 
tionswassern in Berührung kommt, wie z. B. 
in Färbereien usw., kann ein zu hoher Oel- 
gehalt schädlich wirken, ebenso dort, wo bei- 
spielsweise das Oberflächenkondensat wieder 
als Kesselspeisewasser benutzt wird, da be- 
kanntlich mit Oel durchsetzter Kesselstein be- 
reits in dünnen Schichten gefährlich werden 
kann. Aus diesem Grunde ist stets für das 
Vorhandensein sorgfältig konstruierter und 
vor allem sehr reichlich dimensionierter Oel- 
abscheider Sorge zu tragen oder das Kon- 
densat auf chemischen oder elektrolytischem 
Wege zu entölen. Das erste Verfahren kann 
auch benützt werden, um bereits verunreinigte 
Oberflächenkondensatoren, Heizkörper und 
Rohrleitungen wieder von der Oelschicht zu 
befreien. Das zweite Verfahren ist in bezug 
auf seine Wirkung entschieden von größe- 
rem Werte, indessen nur bei verhältnismäßig 
niedrigen Strompreisen wirtschaftlich durch- 


*) Dr. Ing Ludw. Schneider: Die Abwärmeverwer- 
tung im Kraftmaschinenbetrieb, Verlag Springer, Berlin. 
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zuführen. Erfahrungsgemäß enthalten Kon- 
densationswasser, selbst bei Verwendung der 
besten Oelabscheider und nachträglicher 
Filtration auf 100000 Teile immer noch vier 
oder mehr Teile Oel, welche restlos nur mit 
der elektrolytischen Reinigung zu entfernen 
sind. Die Wirkungsweise derselben ist fol- 
gende: Das zu entölende Wasser wird in einem 
hölzernen Wasserbehälter zwischen einer An- 
zahl eiserner Elektroden durchgeführt und 
hierbei dem elektrischen Strom auf kurze Zeit 
ausgesetzt, wodurch die Wasser-Oel-Emulsion 
zu gerinnen beginnt und sich das Oel ın 
Form von kleinen, schaumigen Flocken ab- 
scheidet. Diese werden dann bei der nach- 
träglichen Filtration in einem Feinkies- oder 
Quarzfilter zurückgehalten, während das ge- 
reinigte Wasser dem gewünschten Zweck ent- 
sprechend, entweder als Kesselspeisewasser 
der Dampfkesselanlage oder zur weiteren Aus- 
nützung seiner Wärme einer Heizungsanlage 
zufließt. Für die elektrolytische Reinigung 
der Kondensationsabwasser von Dampf- 
strom erforderlich und werden pro Kubik- 
meter zu reinigendes Wasser ungefähr 0,15 
bis 0,20 KW Strom verbraucht, was bei einem 
Selbstkostenpreis von 5—7 Pfg. pro Kilowatt 
und Stunde einem Kostenaufwande von 1 Pfg. 
für 1 cbm gereinigtes Wasser entspricht. Um 
das Wasser für den elektrischen Strom besser 
leitend zu machen, empfiehlt sich der Zusatz. 
eines geringen Prozentsatzes von hartem Brun- 
nen- oder Flußwasser. Die in diesem enthalte- 
nen Kalk- und Magnesiasalze stellen dann das 
Leitungsvermögen her. Der Zusatz ist so ge- 
ring, daß er für den dadurch bedingten Tem- 
peraturabfall ohne große Bedeutung ist. Die 
Entölung hat selbstverständlich möglichst 
unter Vermeidung von Wärmeverlusten zu ge- 
schehen und vollzieht sich dieselbe erfahrungs- 
gemäß um so besser, je wärmer das Kondensat 
ist. Eine besondere Bedienung oder Beauf- 
sichtigung benötigen diese Apparate nicht, die- 
selben arbeiten vielmehr völlig selbsttätig und 
muß nur in Zeiträumen von einigen Tagen 
regelmäßig die Stromrichtung mit Hilfe eines 
Stromwenders an der Schalttafel geändert 
werden, sowie zeitweise der an den Elektroden 
haftende Oelschaum und Schaum  abge- 
schöpft werden, ebenso zeitweise auch das 
Kiesfilter in ähnlicher Weise, wie bei jedem 
normalen Wasserreinigungsapparat durchspült 
werden, alles Arbeiten, welche ohne besonders 
große Mühen leicht und schnell auszuführen 
sind. Dahingegen hat sich die elektrolytische 
Reinigung der Kesselspeisewasser nicht be- 
währt und sind vielfach dadurch die Kessel- 
bleche angegriffen worden. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Utilisation de la vapeur d’échappement des The Utilization of the Exhaust Steam from 


machines à vapeur à piston. 
(Suite du No. 34.) 


La quantité de chaleur W nécessaire pour 
l’Echauffement d'un local se calcule d’après 
la formule: W = k. F (t— to) en calories, 
où k est le coefficient de passage de la chaleur 
par m? de surface à l'heure pour une diffé- 
rence de température de 1°, F la surface à 
refroidir en m?, t et to, la température de 
l'air sur les deux côtés des surfaces à refroidir. 
Les valeurs de k varient entre 0,22 — pour 
un sol et un plafond bien exécutés — et 10,4 
pour un toit en tôle ondulée. Supposons que 
Ja température extérieure la plus basse soit 
de — 20°, la température intérieure des 
bureaux et des locaux d'habitation de + 20°, 
Ja température des locaux d'usine de + 15°. 
La grandeur des radiateurs transmettant toute 
Ja chaleur sera calculée d’après la formule ci- 
après : 

__ W + suppléments R 
Ne ee 


Dans ce cas, »W + suppléments« est la 
consommation de chaleur par heure, k, le 
coefficient de passage de la chaleur du radia- 
teur, t, la température de la vapeur d’échappe- 
ment, t la temperature de l'air à échauffer. 
t, —t peut être supposé égal, d'une manière 
générale, à 90°. Lors de la cession de la 
chaleur à lair, k, est compris entre 4 et 13 
et s'élève à environ 700 quand la cession de la 
chaleur a lieu à l’eau. | 

Pour obtenir de l’eau chaude, il est avanta- 
geux aussi d'intercaler, entre le cylindre à basse 
pression et la condensation, une sorte de 
réchauffeur, qui non seulement fournit de 
J'eau chaude, mais encore vient renforcer en 
même temps l’action du condenseur et diminue 
ainsi la consommation de l’eau de refroidisse- 
ment du condenseur. Ce dernier point a une 
importance spéciale là où la machine à vapeur 
est fortement surchargée et que, pour ce motif, 
Ja pompe ne peut fournir qu'avec peine l’eau 
de refroidissement nécessaire. 

Il importe absolument que la vapeur 
d'échappement des machines à piston soit 
débarrassée de son huile aussi complètement 
que possible, car, d’une part, la transmission 
de la vapeur diminue rapidement dès que de 
J'huile se dépose sur les surfaces de chauffage, 
et, d'autre part, cette huile peut occasionner 
de grands dommages là où elle revient dans 
Ja chaudière avec l’eau d'alimentation. Au 
moyen des déshuileurs mécaniques, on peut 
faire disparaître l'huile sauf quelques traces. 
Les derniers restes d’huile se trouvant dans 
l'eau de condensation ne peuvent être sup- 
primés jusqu'ici que par voie électrolytique, 
en faisant passer l'eau à déshuiler entre des 
électrodes en fer. On provoque ainsi la sépara- 


temperature of the air to be heated. 


Reciprocating Engines. 
Continued from No 34. 


The quantity of heat requisite for heating 
a room is calculated from the formula: W — 
k.. F (t—t,) in calories. In this formula k de- 
signates the amount of heat which passes 
through I sq. m. area per hour at 1° dif- 
ference of temperature, F the area of surface 
in sq. m. to be cooled, and (and 4, the 
temperature of the air on the two sides of the 
surfaces to be cooled. The values of k 
fluctuate between 0.22 in the case of well made 
floors and ceilings and 10.4 in the case of 
corrugated iron roofing. It may be assumed 
that the lowest outdoor temperature is — 20°, 
the indoor temperature for business and dwel- 
ling rooms + 20° and for workshops + 15°. 
The size of the heater is calculated according 
to the following formula: 

W + additions . 

ER 
k; . (t, ad t) 

In this formula W + additions designates the 
consumption of heat per hour, k the coefficient 
of transference of heat through the heater, 
t, the temperature of the exhaust steam, f the 
t,—t 
can in general be taken at 90°. k varies 
between 4 and 13 when heating air, and 
is about 700 when heating water. For obtain- 
ing hot water it is preferable to connect 
between the low pressure cylinder and the 
condensing plant a kind of preheater which 
not only supplies hot water, but simultaneously 
supports the action of the condenser and also 
diminishes the amount of cooling water used 
by the condenser. The latter is of special 
importance when the steam engine is greatly 
overloaded and the pump therefore frequently 
procures the requisite cooling water only with 
difficulty. 

It is important that all oil be removed as 
completely as possible from the exhaust steam 
of reciprocating engines. On the one hand the 
transmission of heat is greatly diminished 
when oil is deposited on the heating surfaces, 
and when oil passes with the feed water into 
the boiler it may cause great damage. By 
means of the mechanical oil separators all the 
oil with the exception of small traces can be 
separated. The last residue of oil left in water 
of condensation can as yet be removed only 
electrolytically by passing the water to be 
purified between iron electrodes, when the oil 
separates in the form of small foamy flakes 
which are then removed by filters. For 
I cub. m. water 0.15—0.20 kw. current is 
used, which approximately corresponds to an 
expenditure of 1 pfg. per I cub. m. water. 
In order to make the water a better electrical 
conductor it is preferable to add a small per- 


sq. m. 
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tion de l'huile sous forme de petits flocons 
d’écume, dont on se débarrasse a l’aide d’un 
filtre. Pour 1 m? d'eau, il faut de 0,15 à 
0,20 kw., ce qui correspond a une dépense 
d'environ 1 Pf. par m®. En vue de rendre 
l’eau meilleure conductrice du courant élec- 
trique, il est recommandable d’ajouter yh 
faible pourcentage d’eau dure. Le déshuilage 
s'effectue d’autant mieux que la température 
de l’eau est plus élevée. 

D’une maniére générale on arrive a 
produire, avec la vapeur d’échappement des 
machines a échappement libre, de l’eau chaude 
de 65 à 95° c., avec les machines à condensa- 
tion, de l’eau chaude de 40 à 45° c. 

En ce qui concerne la construction des 
appareils à eau chaude, nous dirons ce 
qui suit : 

1° L'eau à échauffer doit traverser l'ap- 
pareil dans une direction opposée à celle de 
la vapeur d'échappement; 

2° Les tuyaux de chauffage doivent pou- 
voir être enlevés facilement pour le nettoyage ; 

3° Il faut que l’eau traverse les tubes 
plongés extérieurement dans la vapeur et non 
inversement, afin que les tubes puissent être 
nettoyés plus facilement. 

4° On emploiera un nombre de tubes en 


laiton aussi grand que possible en leur donnant 


un faible diamètre et un faible épaisseur de 
parois; 

5° Dans l'appareil, les tubes doivent être 
rendus étanches de façon à pouvoir s'y dé- 
placer un peu sans qu'il en résulte de fuites; 

6° A l'endroit le plus profond de l'ap- 
pareil, il convient de prévoir un dispositif pour 
l'écoulement de l’eau de condensation. 

À suivre. 
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centage of hard water.: The oil is removed 
better, the hotter 'the water is. 

In general, hot water of 65—95° C. can 
be obtained with exhaust steam from non- 
condensing engines and of 40—45° C. with 
condensing engines. As to the construction of 
the hot water apparatus the following may be 
stated: | 

1) The water to be heated should travel 
through the apparatus in a direction opposite 
to the exhaust steam. 

2) The heating tubes must be readily 
removable for cleaning. 

3) The water should flow through the 
tubes which are surrounded by the exhaust 
steam, and not reversely, so that the tubes can 
be more readily cleaned. 

4) As many brass tubes as possible of 
small diameter and thickness of wall should 
be employed. 

5) The tubes must be so packed in the 
apparatus that they can shift somewhat therein 
without leaks being caused. 

6) At the lowest point of the apparatus a 
device should be connected for leading away 
the water of condensation. 

To be continued. 


Aus einem auf jeder Seite der Form achsial 
einstellbaren Druck wasserspritzrohr 
bestehende Einrichtung zur Regelung der 
Breite der Stoffbahn bei mit runden Formen 
arbeitenden Kortonherstellungsmaschinen. 
D. R. P. Nr. 261 525. Klasse 55d. Gruppe 23. 
Société anonyme des Cartonneries de l'isère in Lyon, 

Frankreich. 
ım Deutschen Reiche vom 4. Oktober 
1912 ab. 


Patent- Anspruch: 

Aus einem auf jeder Seite der Form achsial 
einstellbaren Druckwasserspritzrohr bestehende Ein- 
richtung zur Regelung der Breite der Stoffbahn 
bei mit runden Formen arbeitenden Kartonher- 
stellungsmaschinen, dadurch gekennzeichnet, daß jedes 


Patentiert 


Rohr (h) an der unteren Seite einen Längsschnitt oi 
aufweist, der einer durch zwei Wände (n, n) von 
bestimmter Höhe begrenzten Kammer des Rohres 
entspricht und durch den das Wasser in einem 
geraden, gleichmäßigen Breitstrahl austritt und gegen 
die in Bildung begriffene Stoffbahn fallt. 


Zu diesem Zwecke hat man bisher Vorrichtungen 
verwendet, die Wasser in einzelnen Strahlen gegen 
die Ränder der Stoffbahn führen, um von dicser ein 
bestimmtes Stück zu entfernen, so daß die verblei- 
bende Bahn die erforderliche Breite erhält. Bei Ver- 
wendung solcher Vorrichtungen bleiben aber zwi- 
schen den einzelnen Wasserstrahlen leicht Stoffteil- 
chen an der Form haften, so daß keine saubere Be- 
grenzung der Bahn möglich ist. 

Gemäß der Erfindung sollen diese Nachteile da- 
durch behoben werden, daß man das Wasser unter 
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Druck in Form eines Breitstrahles gegen die Stoff- 
bahn spritzt. Zur Ausführung dienen zwei Röhren 
h, h, denen das Druckwasser zugeführt wird und die 
sich in bekannter Weise achsial zwecks genauer Ein- 
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stellung verschieben lassen. Jedes Rohr h ist so ein- 
gerichtet, daB es aus einem Schlitz einen geraden 
und durchaus gleichmäßigen Wasserstrahl austreten 
lassen kann. 

CR 


Verfahren zum Imprägnieren von als 
Ersatzmittel für Leder, insbesondere für 
Ledersohlen dienender Vulkanfiberpappe. 
D. R. P. Nr. 262946, Klasse 55f, Gruppe 14. 
Hanseatische Vulkanfiber-Gesell- 

schaft m. b. H. in Hamburg. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 8. Juni 1912 ab. 
Patent- Anspruch: 

Verfahren zum Imprägnieren von als Ersatz- 
mittel für Leder, insbesondere für Ledersohlen, 
dienender Vulkanfiberpappe, dadurch gekennzeichnet, 
daß die an der Luft ausgetrocknete Vulkanfiberpappe 
an eine Emulsion aus 5 Teilen Oel und 2 Teilen mit 
1 Prozent Aetzkali versetztem Wasser eingeweicht 
wird und nach dem Trocknen in einem geheizten 
Raum in ein zweites Bad aus 50 Teilen Oelemulsion 
mit 45 Teilen wasserfreien Oelen nebst 5 Teilen 
Guttaperchaharz eingelegt wird, worauf die an der 
Luft getrocknete Vulkanfiberpappe durch Eintauchen 
in ein Bad aus einer mit technischem Toluol (Solvent- 
naphta) verdünnten Gummilösung mit einem luft- 
dichten Ueberzuge versehen wird. 

Die Erfindung hat zum Gegenstande ein neues 

Verfahren zur Erzeugung eines lederartigen und für 
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viele Zwecke, im besonderen zur Herstellung von 
Schuhsohlen, einen vollwertigen Ersatz des Natur- 
leders bildenden Materials aus Vulkanfiberpappe. Die 
Verwendung der im Handel vorkommenden Vulkan- 
fiberpappe als Lederersatz ist, gleichviel, ob es sich 
um harte oder weiche Arten derselben handelt, in 
allen den Fällen ausgeschlossen, wo Wasserundurch- 
lässigkeit und gleichzeitig eine gewisse Elastizität bzw. 
Geschmeidigkeit erforderlich sind. 

Mit dem neuen Verfahren wird nun bezweckt, 
die gewöhnliche Vulkanfiberpappe des Handels in 
harter oder weicher Art so zu präparieren, daß sie 
vollständig wasserundurchlässig und dabei hinreichend 
geschmeidig und elastisch wird, um als vollkommen 
einwandfreier und billiger Ersatz für Leder zur Her- 
stellung von Schuhsohlen und zu ähnlichen Zwecken 
benutzt werden zu können. 

Die naheliegende und auch vielfach bereits ver- 
suchte unmittelbare Imprägnierung der Vulkanfiber- 
pappe zu diesem Zwecke mit Fetten und Oelen hat 
sich deshalb nicht bewährt, weil das Innere der 
Pappe von diesen Mitteln überhaupt nicht beeinflußt 
wird, indem solche wegen der eigenartigen Struktur 
des Materials nur sehr wenig unter die Oberfläche 
desselben einzudringen vermögen. Außerdem leiden 
die bisher hierfür bekanntgewordenen Arten der 
Imprägnierung allgemein an dem Nachteil, daß ihre 
Wirkung nicht nachhaltig genug ist, und das Material 
infolge des Austrocknens und Verhärtens der ange- 
wandten Oele usw. in verhältnismäßig kurzer Zeit 
bereits brüchig und hart wird. 

Von allen bisher in Vorschlag gebrachten Ver- 
fahren unterscheidet sich nun das vorliegende dadurch. 
daß nach demselben das Oel in Form einer zum 
Teil verseiften, wässerigen Emulsion zur Verwendung 
kommt, in welcher Gestalt solches allein imstande ist, 
die Pappe in allen ihren Schichten völlig und gleich- 
mäßig zu durchdringen. Eine für solche Zwecke ge- 
eignete Emulsion wird hergestellt aus 5 Teilen Oel 
und 2 Teilen Wasser, welch letzterem behufs der teil- 
weisen Verseifung des Oeles ı Prozent Aetzkali zuzu- 
setzen ist. 

Vor der Behandlung muß die Vulkanfiberpappe, 
soweit es sich nicht um bereits hartes Material handelt, 
sorgfältigst an der Luft ausgetrocknet werden, da ein 
jeder im Innern der Pappe verbliebener Rest von 
Wasser und Säure für den Erfolg des Verfahrens 
von großem Nachteil sein würde. 


Die gut ausgetrocknete Vulkanfiberpappe wird in 
der erwähnten Oelemulsion so lange eingeweicht, bis 
sie vollständig von der Flüssigkeit durchzogen ist. 
Nachdem darauf die Pappe aus dem Bade heraus- 
genommen ist, wird sie behufs Trocknens und Nach- 
wirkens der aufgesaugten Flüssigkeit einige Tage in 
einem normal durchheizten Raume gelagert. 


Hierauf wird die Pappe in ein stärkeres Oelbad 
gebracht, welches zusammenzusetzen ist aus: 

50 Teilen Oelemulsion (Wasser und Oel), 

45 Teilen wasserfreien bzw. wasserfesten Oelen, 
sowie 

5 Teilen Guttaperchaharz. 

Die erwähnten 45 Teile wasserfreier Oele können 
je nach Umständen in verschiedener Weise zusammen- 
gesetzt werden. Für die meisten der in Betracht 
kommenden Zwecke hat sich nach wiederholten Ver- 
suchen die folgende Zusammenstellung als besonders 
gecignet erwiesen: 

25 Teile oxydierter Tran mit einem Gehalt an 
freier Fettsäure von 3,5 bis 4 Prozent, 


1048 


15 Teile rohes Harzöl. 

5 Teile einer Mischung aus Mineralöl mit ge- 
wöhnlichem Tran und beliebigen, verseifbaren, vege- 
tabilischen Oelen. 

Die sämtlichen Bestandteile sind vorteilhaft unter 
gelinder Erwärmung innig miteinander zu mischen. 

Nachdem die Pappe noch etwa 14 Tage dem letzt- 
genannten Bade ausgesetzt ist, wird sie heraus- 
genommen und nach Abtropfen abermals an der Luft 
getrocknet. 

Infolge der eigenartigen Zusammensetzung der 
zur Imprägnierung gewählten Fette bzw. Oele erhält 
die Pappe eine gleichmäßige, geschmeidige Beschaffen- 
heit, enthält aber dabei in ihrem Innern eine hin- 
reichende Menge Klebesubstanz, um bei der Ver- 
wendung für Schuhsohlen die eingeschlagenen Stifte 
gut festhaften zu lassen. Der geringe Zusatz von 
Guttaperchaharz dient zur Verhütung des Hartwerdens 
der Imprägniermasse. 

Für besondere Fälle, in denen es darauf ankommt, 
zu verhindern, daß die präparierte Vulkanfiberpappe 
bei jahrelangem Lagern einen Teil ihres Oelgehalts 
einbüßt und dadurch in ihrer Brauchbarkeit beein- 
trachtigt wird, empfiehlt es sich, die fertig im- 
prägnierte und getrocknete Pappe für kurze Zeit ın 
ein Bad aus mit technischen Toluol (Solventnaphtha) 
verdünnter Gummilösung einzuhängen. Nach dem 
Trocknen ist die Pappe auf diese Weise durch einen 
absolut luftdichten, deren Verwendbarkeit im übrigen 
nicht beeinträchtigenden Ueberzug vollständig ge- 
schützt. 

Die nach dem vorstehenden Verfahren präparierte 
Vulkanfiberpappe stellt infolge der vollständigen 
Durchdringung mit der Imprägnierungsmasse ein ab- 
solut wasserbeständiges Produkt dar, welches, z. B 
zu Sohlen verarbeitet, den aus tierischem Leder her- 
gestellten Sohlen an Haltbarkeit wenigstens gleich- 
kommt, dieselben aber in sehr vielen Fällen noch 
übertrifft und sich dabei wesentlich billiger stellt. 


ca 
Zerfaserer. 
Englisches Patent Nr. 20182. 1912. Von Dr. Casi- 
mir Wurster, Dresden, Sedanstr. 13. 


Die vorliegende Erfindung bezweckt, den Zer- 
faserer mit einer solchen Ausrüstung zu versehen, 
daß er für die Verarbeitung von harten Rohstoffen, 
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wie Holz usw., brauchbar wird. In der ersten Hälfte 
des Troges findet ein Vorkneten des Materials statt, 
das durch Vorsprünge im Innern des Troges unter- 
stützt sein kann. Im zweiten Teil des Troges sind 
Zahnräder e vorgesehen, die mit Polygonscheiben i 
auf der gegenüberliegenden Welle in der Weise 
zusammenarbeiten, daß eine stampfende oder häm- 
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mernde Wirkung auf das Fasermaterial ausgeübt 
wird. Um das Innere der Maschine leichter zugäng- 
lich zu machen, wird der Trog in drei Teilen aus- 
geführt, wie dies aus Figur 2 hervorgeht. Die 
Maschine ist geeignet zum Zerfasern von geschnittenen 


Fig. 2. 


Lumpen, Altpapier, Aesten aus der Sulfitzellstoff- 
fabrikation, Holzabfällen, Sagemehl usw. Die Wir- 
kung auf die Fasern ist eine ähnliche, wie bei dem 
alten Stampfloch. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


1. Anmeldungen. 
stände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten die Erteilung eines Patents nachgesucht, Hinter der 
Klassenziffer Ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der Oegenstand 
der Anmeldung einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 
55b. B. 71 279. Stoffgrube mit wasserdurchlässi- 
gem Boden für die Zellulosefabrikation. Albert Bez- 

ner, Ravensburg, Württ. 31. 3. 13. 
55b. N. 13785. Verfahren und Vorrichtung zum 
Füllen von Zellstoffkochern mit zerkleinertem Holz. 
Ernst Lehmann, Königsberg i. Pr., Holsteiner Damm. 


SG EC: a 


Für die en G 


2. Erteilungen, 


Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klagenziff ffern 
en Nummern erhalten haben. Das bei e Datum bezeichnet 


Berini dr Dauer des Patents. Am uß ist jedesmal das 
Aktenzeichen angegeben. 
54d. 263 667. Vorrichtung zur Herstellung von 


ein- und zweiseitig beklebter Wellpappe mit Heißluft- 
trockenkammer und zwangläufig bewegten Glättwalzen. 
Jean Tardieu, Lyon; Vertr.: A. Elliot, Pat.-Anw., 
Berlin DW. ds 14..2. 12. “Le 27 305. 

55f. 263 687. Drucklufttragvorrichtung für Streich- 
maschinen für gefärbte oder gestrichene Papıere. 


Grahl & Hoehl, Dresden. 26. 4. 12. G. 36 577. 

55f. 263688.  Durchschreibpapier. Heinrich 
Schünemann, Spandau, Kaiserstraße 33. 20. 6. 11. 
Sch. 38 635. 
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3. Versagungen. 


Auf die nachstehend bezeichnete, im Reichsanzeiger an dem an- 
gebenen Tage bekannt gemachte Anmeldung ist ein Patent versagt. 
e Wirkungen des einstweiligen S:hutzes gelten als nicht eingetreten. 


55b. M. 46735. Verfahren zur Beseitigung der 
in den bei der Sulfatzellulosefabrikation entstehenden 
Gasen enthaltenen stark riechenden Stoffe. 10. 10. 12. 


4. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 
55d: 222078 242 100. 


Care 


Gebrauchsmuster. 


Verlängerung der Schutzfrist. 


Die Verlängerungsgebühr von 60 Mk. ist für das nachstehend auf- 
geführte Gebrauchsmuster an dem am Schluß angegebenen Tage 
gezahlt worden. 


§5d. 433015. Vorrichtung an Papiermaschinen 
zur Herstellung von aus zwei oder mehreren Schich- 
ten bestehendem Papier usw. Oscar Ferdinand Ha- 
kansson, Nyqvarn; Vertr.: C. Röstel und R. H. Korn, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW. rr. 28. 7. 10. H. 47 142. 


23:70 13: 


Filtermasse. 


Frage Nr. 818. Unsere Papierfabrik unterhält 
noch ein kleines Filialunternehmen und möchte, da 
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letzteres nebenher weniger stark beschäftigt ist, da- 
selbst Filtermasse für Alkoholraffinerien und Bier- 
brauereien herstellen, allerdings in kleinem MaBstabe, 
da der Absatz in diesem Stoff nicht groß ist und höch- 
stens 10—15 Tonnen per anno beträgt. a) Welche 
Einrichtung ist für die Fabrikation obiger Masse er- 
forderlich und was würde dieselbe ungefähr kosten? 
Vorhanden sind eine Langsieb-Papiermaschine für 
80—150 gr/qm Zellulosepapiere und eine Holzstoff- 
Entwässerungs-Maschine, ebenso Mahlholländer, da- 
gegen fehlen Kocher, Wasch- resp. Bleichholländer, 
um Hadern verarbeiten zu können. b) Was muß bei 
der Fabrikation besonders berücksichtigt werden, um 
eine gute Qualität zu erzielen; die Fachliteratur sagt 
über diesen Artikel sehr wenig und wäre ich dankbar, 
wenn ich etwas über den ganzen Herstellungsprozeß 
erfahren könnte; insbesondere, wie hohem Druck 
die Ware ausgesetzt werden darf, wie der Trock- 
nungsprozeB vor sich gehen soll und ob der fertige 
Stoff durchaus im Winter „durchzufrieren“ ist? 
c) Welche Zellulosesorte eignet sich besser für den 
quest. Stoff, elektrolyt. gebleichte oder mit Chlor ge- 
bleichte? Ferner wäre es mir von Wichtigkeit, zu 
erfahren, ob die aus gebl. Zellulose hergestellte Filter- 
masse solche aus 'Leinen resp. Baumwolle vollständig 
oder zum größten Teil ersetzen kann. Bekanntlich 
wird letztere Sorte in Bierbrauereien verwendet, wäh- 
rend die Zellulosefiltermasse meines Wissens nur in 
Alkoholraffinerien Verwendung findet. Könnte nicht 
evtl. ein Mittelding geschaffen werden, indem von 
beiden Rohstoffen ein gewisser Prozentsatz genommen 
wird, welcher dann für alle Zwecke genügen würde’? 
d) Wer würde gebrauchsfertigen gebleichten Hadern- 
stoff liefern und zu welchem Preise? 


Ausrüstungs-Kalkulation. 


(Nachdruck nur mit Genehmigung des Verfassers gestattet.) 


Wenn sich der Fachmann in die Bilanz- 
berichte der Papierfabriken vertieft und neben 
den Produktionszahlen die Zahlen für den Ver- 
dienst findet, so fängt er unwillkürlich an zu 
rechnen, wieviel der Gewinn oder Verlust 
auf das Kilogramm Papier beträgt. Daß der 
Verdienst weder in der Spezialisierung der 
Fabrikation oder in einer Vermehrung der 
Produktion allein zu suchen ist, ist bekannt, 
über die Quellen des Verdienstes oder Ver- 
lustes kann eben nur die genaue Buchung 
aller Einheiten Aufschluß geben. Die Zeiten, 
wo alles, was man nicht gerade unterzubrin- 
gen wußte, vielfach aus Verlegenheit auf Un- 
kostenkonto gebucht und damit die General- 
regie zu Unrecht belastet wurde, dürften wohl 
der Vergangenheit angehören. Heute ist man 
in gut geleiteten Betrieben längst dazu über- 
gegangen, die einzelnen Kontis scharf zu be- 
grenzen und den früher weniger beachteten 
Vorgängen etwas mehr Aufmerksamkeit zu 


widmen. Zu diesen Faktoren gehörte jahre- 
lang die Papierausrüstung. 


Wenn auch einerseits feststeht, daß in 
gesunden Betrieben bereits das maschinenfer- 
tige Papier einen Minimalnutzen ergeben 
muß, so wäre es anderseits doch unsinnig, die- 
sen Verdienst durch die Ausrüstung zu 
schmälern oder dieselbe als notwendiges 
Uebel an die Rockschöße der Fabrikation zu 
hängen. Damit würde die Ausrüstung zum 
Krebsschaden gestempelt, der am Nutzen der 
Produktion dauernd zehrt. Deshalb müssen 
die einzelnen Kosten der Ausrüstung genau 
festgestellt werden. Denn bei dem scharfen 
Wettbewerb (Submissionen) ist es, besonders 
bei Feinpapieren, eine unbedingte Notwendig- 
keit, daß eine geordnete Fabrikorganisation 
auch in der Papierveredelung über ein siche- 
res Zahlenmaterial für die Selbstkosten ver- 
fügt. 

Die nachfolgende Aufstellung (Tab. I), nach 


D 
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Papiersorten und Maschinen geordnet, soll 
nun in übersichtlicher Weise die hauptsäch- 
lichsten Vorgänge in der Papierveredelung 
nebst Kostenberechnung vor Augen führen. 
Natürlich gehören auch hier Abweichungen, 
mitunter ganz abnormale, zur Tagesordnung. 


Weiter kämen noch hinzu Streich-, 
Bogenkleb-, Bogenanfeucht-, Bogenleim- und 
Färbmaschinen, die für eine allgemeine Auf- 
stellung weniger in Betracht kommen, bei 
Vorkommen abe ebenso wie nene Papiersorten 
eingereiht werden können. Die jährlichen 
Durchschnittsselbstkosten setzen sich zusam- 
men aus Arbeitslohn, Unterhaltung, Zinsen, 
Tilgung, Material- und Kraftverbrauch. 

Ich betone ausdrücklich, daß die ange- 
führten Zahlen nicht der Wirklichkeit ent- 
sprechen, sondern für jede Fabrik einzeln, 
nach örtlichen Verhältnissen, vorhandenen 
maschinellen Einrichtungen und Papiergrup- 
pen festgestellt werden müssen. 


Zur Beschaffung dieser Unterlagen dient 
das Ausrüstungs - Hauptbuch nach Vor- 
druck II. Hier werden alle Anfertigungen 
von den Papiermaschinen der Reihenfolge 
nach täglich eingetragen. Das Buch gibt 
jederzeit genauen AufschluB über das Voran- 
schreiten der Anfertigungen, fördert die End- 
ergebnisse für die Hauptkalkulation und dient 
als wichtiges Nachschlagewerk für die abge- 
kürzte Hilfsbuchhaltung. 


Die Ueberwachung der einzelnen 
Maschinenleistungen, die damit verbundenen 
Unkosten, Verbrauch an Maschinenarbeits- 
stunden geschieht durch das Hilfsmaschinen- 


buch nach Vordruck III. (Siehe Vor- 
druck III.) 
Es erübrigt sich, die sämtlichen 


Maschinen-Kontis erneut hier anzuführen, ich 
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halte es empfehlenswerter, wenn jede Fabrik 
dieselben mit Hilfe der Aufstellung I nach den 
vorhandenen Maschinen und Papiersorten 
selbst einrichtet. 


Wenn man z. B. nur herausgreift, Jaß 
dünnere Glanzpapiere (unter 60 g) die dop- 
pelten Ausrüstungskosten, vielfach 5—10 
Prozent vom Wert, erfordern, ferner daß das 
zweimalige Satinieren bei Postpapieren für 
Steindruck, abgesehen von der Zeit- und Ar- 
beitsaufwendung, den Ausschuß erhöht und 
damit den Verkaufs- resp. Rechnungsbetrag 
verringert, so dürfte dies genügen, die Wich- 
tigkeit des Buchens der Maschinenarbeits- 
stunden für die Nachkalkulation hervorzu- 
heben. Wer ferner die bekannte Tatsache 
kurz in Betracht zieht, daß beim Satinieren 
mit Dampf der PapierwalzenverschlciB um 100 
Prozent und mehr höher einzuschätzen ist, wird 
eine raschere Abschreibung durch die kost- 
spieligere Unterhaltung begreiflich finden. 


Der vielfach in Anspruch genommenen 
Geschäftsleitung ist es meist nicht möglich, 
diese Vorgänge andauernd selbst zu verfol- - 
gen. Aber ein monatlicher Auszug mit ver- 
gleichenden Zahlen setzt dieselbe in die Lage, 
sinkenden Leistungen oder erhöhter Un- 
kostensteigerung nachzuforschen und Abhilfe 
zu schaffen. 


Gelingt es hingegen, am Jahresschluß 
mit Hilfe dieser Buchführung nachzuweisen, 
daß durch Erzielung von Ersparnissen, Ver- 
besserungen an Maschinen, Bewältigung von 
Mehrproduktionen die Papierveredelung zur 
erhöhten Leistungsfähigkeit und Rentabilität 
beigetragen hat, so bin ich fest überzeugt, daß 
jeder einsichtsvolle Fabrikant dem Aus- 
rüstungsleiter seine verdiente Anerkennung 
nicht versagen wird. „Papierwurm‘. 


300-Jahrfeier der Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H. 


Am 16. August hat die Papierfabrik Unterkochen, 
GmbH. in Unterkochen, Württemberg, die 
Feier der vor 300 Jahren erfolgten Gründung 
ihres Stammwerkes, sowie das 25 jährige Papier- 
macherjubiäum des Direktors derselben, des 
Herrn B. Tugendhat, festich begangen. Aus Anlaß 
des Jubiläums hat die Papierfabrik Unterkochen eine 
sehr interessante Festschrift erscheinen lassen, auf 
die wir noch zurückkommen werden. 

Ine Einleitung zur Festesfeier selbst bildete ein 
Ständchen, das am Vorabend dem verdienten Di- 
rektor der Fabrik vom „Liederkranz“ dar- 
gebracht wurde. Am Sonnabend, den 16. cr., dem 
eigentlichen Festtage waren die Fabrikgebäude und 
die Häuser an der zur Papierfabrik führenden Straße 
festlich geschmückt. 

Nachdem die geladenen Festgäste sich gegen 
4 Uhr versammeit hatten, wurde ein Rundgang durch 
einen Teil der im Betrieb befindlichen Anlage ge- 


macht, wobei der Führer, Herr Direktor Tugendhat, 
die nötigen Aufklarungen gab. Daran schloß sicn 
die Besichtigung der im hübsch dekoricrten Papier- 
saale arrangierten Ausstellung von aus Unterkechener 
Papier hergeste!!ten Papiererzeugnissen, die in ihrer 
Vielseitigkeit und Feinheit von höchstem Interesse 
war. Vertreten waren die Staaten Italien, England, 
Spanien, Holland, die Schweiz, Oesterreich und natür- 
lich in größtem Umfange Deutschland. Um 5 Uhr 
folgte der eigentliche Festakt im Papiersaale. Der 
„Liederkranz“ leitete denselben ein durch den Chor: 
„Die Himmel rühmen“ von Beethoven, worauf Norbert 
Tugendhat, der Sohn des Fabrikdirektors, den zur 
Feier des Tages von Herrn Ernst Krauß-Satte:dorf ge- 
dichteten Prolog in überaus ansprechender Weise 
zum Vortrag brachte. Hierauf nahm der Vorsitzende 
des Gesellschafterausschusses der Papieriabrik Unter- 
kochen, Herr A. Pettermand, das Wort, um zunächst 
die Gäste zu begrüßen und ihnen für ihre Teilnahme 
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an dem Fabrikjubiläum zu danken und fuhr dann fort: 
Seit drei Jahrhunderten schon trägt diese Stätte zur 
Ausbreitung der Kultur im In- und Aus'ande durch 
Anfertigung von Papier aller Art, diesem Vermittler 
und Konservator guter Gedanken, Worie und Werke, 
bei und durfte sich stets in heiteren und auch schlim- 
men Zeiten des Wohlwollens und der Fürsorge der 
Behörden erfreuen. Der kleine Rundgang in der 
Fabrik und die hübsche Zusammenstellung ihrer Er- 
zeugnisse, sowie der daraus in aller Herren Länder 
mit groBem Geschmacke gefertigten Gegenstände 
durfte den Beweis erbracht haben, daß das Werk 
nicht stationär blieb und heute in seinem Genre auf 
der Hohe der Zeit steht und auch dem ganzen Bezirk 
zum Nutzen dient und ihm Ehre macht. Das seltene 
Jubiläum des 390jahrigen Gründungstages dieses 
Unternehmens hat die jetziren Gesellschafter ver- 
anlaßt. mit dem heutigen Tage einen Unterstützungs- 
fonds für die Firma zu gründen und thn mit 20009 Mk. 
zu dotieren, der zur Linderung mancher Sorgen und 
Kummernisse der in der Fabrik Beschaftigten dienen 
soll. Die jetzige Blüte verdanke das Werk in erster 
Linie der Energie und dem unermüdlichen, ziel- 
bewußten Arbeiten des Herrn Direktors Tugendhat, 
der heute mit dem 300 jährigen Jubi:äum des Unter- 
nehmens auch sein eigenes 25 jihriges Papiermachtr- 
jubilaum feiern könne. Verchrt und geachtet von 
seinen Arbeitern und Angestellten, und ebenso hoch- 
geschätzt von seinen Mitgesellschaftern könne er sich 
der schönen Doppelfeier erfreuen im Bewußtsein, 
daß sein Können, sein Fleiß, seine Umsicht, seine 
Gewandtheit und sein ausgezeichneter Geschmacksinn 
nur Gutes und Schönes geschaffen haben, wofür er 
ihm im Namen seiner Mitgesellschafter den herz- 
lichsten Dank ausspreche und zum äußeren Zeichen 
desselben und als Andenken an den heutigen Tag 
einen Ring überreiche, der, im Stie des Anfangs 
des 17. Jahrhunderts, der Zeit der Gründung, gehalten, 
das Ate Wasserzeichen der Papiermüh'e Unt:rko:hen 
als Wappen und die Jahreszahlen der Gründung und 
des heutigen Jubiläums mit Widmung trägt. 

Die nun folgende Festrede hielt der kaufmännische 
Geschäftsleiter, Herr Th. Giese, der, von dem ein- 
leitenden Gedanken ausgehend: „Um den ganzen Erd- 
ball zieht sich ein machtiges Band, das Städte und 
Lander miteinander vervindet, die Völker vereinigt 
und die Menschen einander näher bringt, ein Band 
leicht und scheinbar flüchtig, aber doch fester und 
dauernder als Eisen, das Papier’, einen ausführlichen 
Veberbiick über den 300 jährigen schicksa'sreichen 
Entwickelungsgang des Unternehmens gab. 

Hierauf überbrachte Herr Oberregi:rungsrat 
Krack-Stuttgart im Auftrag der Kgl. Zentralstelle für 
Gewerbe und Handel der Jubiların die herziichsten 
Glückwünsche. 

Namens der Kgl. Regierung des Jagstkreises gra- 
tusierte Herr Oberregierungsrat Haakh von El'wangen 
der b.ühenden Fabrik und ihrer erfo'greichen, tüchti- 
gen Leitung. Herr Oberamtmann  Richter-Aalen 
sprach ım Namen des Bezirks der Gesellschaft und 
der hervorragenden Fabrikleitung, dem Herrn Di- 
rektor Tugendhat, die besten Wünsche aus. 

Herr Kommerzienrat Poppe von Heidenheim über- 
mittelte die Glückwünsche der Hande!skammer Hei- 
denheim, Herr Direktor Sauter-Dettingen diejenigen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten; Herr Fa- 
brikant Schaal-Scheer gratulierte im Namen der Pa- 
piermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II, Stuttgart, 
Herr Direktor Ostertag-Aalen im Auftrage des Vors 


standes und Ausschusses des Verbandes Württembergi- 
scher Industrieller; Herr Fabrikant Palm sen.-Neu- 
kochen brachte als Nachbar und Kollege der Jubel- 
firma seine und seiner Söhne Glückwünsche zum Aus- 
druck, während Herr Oberwerkführer Arnold dem Di- 
rcktorjubl'ar Tugendhat unter Ueberreichung einer 
prächtigen Mappe die Glückwünsche der Beamten, 
Arbeiter und Arbeiterinnen übermittelte. Die bürger- 
lichen Kollegien von Unterkochen hielten zu Ehren 
der Jubelfeier eine Sitzung ab, deren Protokoll Herr 
SchultheiB Mayer neben den herzlichsten Glück- 
wünschen zur Kenntnis der Festversammlung brachte. 


Zuletzt ergriff Herr Fabrikdirektor Tugendhat das 
Wort, um für die zahlreichen Glückwünsche, die der 
Firma dargeboten wurden, besten Dank auszusprechen. 
Seiner Person sei viel zu viel gedacht worden, denn 
der Betrieb einer Papierfabrik verlange mehr wie jeder 
andere ein Zusammenarbeiten aller Faktoren, aller 
Beamten und Arbeiter. Es ist daher der Erfolg, 
auf den man heute, ohne unbescheiden zu sein, zurück- 
blicken dürfe, nicht durch die Tätigkeit des ein- 
zelnen, auch nicht durch scine Tätigkeit allein er- 
rungen worden, sondern durch das Zusammenarbeiten 
aller Arbeiter und Beamten. Sıe erlauben, 
fuhr Redner fort, daß ich von dieser Stelle aus als 
Dank für treue Mitarbeit die Namen derjenigen Ar- 
beiter, welche bei uns besonders lange schon be- 
schäftigt sind, vorlese: Anton Schmid, Heizer, 38 Jahre, 
Xaver Maier 38 Jahre, Paul Bader 34 Jahre, Lorenz 
Ladel 32 Jahre, Wilhelm Abele 29 Jahre, Josef Ruf 


27 Jahre, Kaspar Fischer 26 Jahre, Josef Kopp 
24 Jahre. Außer diesen langjährigen Arbeitern möchte 
ich als Herren, welche seit fast Bestehen unserer 


Firma bei uns tätig sind, die Herren Rebstock, Bureau- 
chef und meinen treuen Mitarbeiter, Herrn Arnold, 
Obcrwerkführer, mit Dank erwähnen. Schließlich ge- 
dachte er noch eines Jubilars, namlich eines der älte- 
sten Papiermacher, namens Bachl, der dieses Jahr sein 
30. Papiermacherjubiläum feiert und als Handpapier- 
macher angefangen hat. Um den Arbeitern eine be- 
sondere Freude zu bereiten, hatte die Gesellschaft 
beschlossen, ihnen ein Geldgeschenk von zirka 1700 
Mark zu überreichen, und zwar in Form von Spar- 
kassenscheinen. Im Namen der Arbeiter dankte hier- 
auf Herr Oberwerkführer Arnold unter Ueberreichung 
einer prächtigen Mappe. Mit einem Vortrag des 
„Liederkranzes* fand dann der offizielle Teil der 
Festfeier sein Ende. 


Nach dem eindrucksvollen Festakte, dem auch 
das gesamte Fabrikpersonal anwohnte, wurde den 
Festgästen im gleichen Saale ein Imbiß verabreicht. 
Dabei brachte Herr Fabrikdirektor Ostertag-Aalen 
einen Toast auf Se. Majestät den König aus, während 
zwei weitere Redner der großen Verdienste des Ju- 
bilars Tugendhat gedachten. In gleicher Weise ehrte 
ihn Herr Fabrikant Palm jun.-Neukochen, der ıhm, 
als dem vollendeten Künstler in seinem Fache, einen 
prächtigen Lorbeerkranz überreichte. Zum Schlusse 
wurde jedem Festteilnehmer die künstlerisch ausge- 
führte Festschrift eingehändigt. 

Von 8 Uhr ab fand in den Sternsälen ein Arbeiter- 
fest statt, Die ganze Arbeiterschaft einschließlich 
cines weiteren Familiengliedes, wurde reichlich be- 
wirtet, und für entsprechende Unterhaltung war in 
ausgiebigster Weise gesorgt. Sämtiche theatralische 
und musikalische Nummern wurden von Angestellten 
der Papierfabrik gegeben, und zwar in einer Weise, 
die allen Ehre machte. Im Laufe des Abends wurden 
auch die zur Jubelfeier von den ersten Firmen der 
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Papierverarbeitung und Papierindustrie des In- und 
Auslandes eingelaufenen Glückwunsch-Depeschen be- 
kanntgegeben, nicht weniger als zirka 200 an der 
Zahl; außerdem waren noch gegen 250 briefliche 
Gratulationen eingetroffen, Beweise von dem hohen 
Ansehen, das die Jubelfirma allenthalben genießt. 

Nun ist das seltene Fest verrauscht; die Fabrik- 
räume sind ihrer früheren Bestimmung wieder zurück- 
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gegeben und die Arbeiterschaft hat wieder ihre ge- 
wohnte Beschäftigung aufgenommen. Mögen nun 
alle die zahlreichen mündlichen und schriftlichen 
Glück- und Segenswünsche für die Fabrik und deren 
Leitung in reichss¢m Maße in Erfüllung gehen, auf 
daß die Papierfabrik Unterkochen auch im vierten 
Geschaftsjahrhundert wachse, b.ühe und gedeihe! 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion VII. 


Dem Geschäftsbericht für 1912, der die Pro- 
vinzen Hannover und Schleswig-Holstein, das Groß- 
herzogtum Oldenburg ohne Birkenfeld, das Herzog- 
tum Braunschweig, sowie die freien Städte Hamburg, 
Bremen und Lübeck umfassenden Sektion VII ent- 
nehmen wir: 

Die Zahl der Betriebe betrug am 1. Januar 1912 
68, am 1. Januar 1913 68. Freiwillig waren versichert 
33 Personen; versicherungspflichtige Personen waren 


3969 vorhanden. Die Gesamtzahl der durchschnittlich 
Versicherten betrug 4002 Personen. Die Summe 
der umlagepflichtigen Löhne und Gehälter beträgt 
4116250 Mk. (die Summe der wirklichen Löhne 
4 162 842 Mk.). 

Verteilung der Betriebe, der versicherten Per- 
sonen, der umlagepflichtigen Lohnsummen und der 
Beiträge auf die einzelnen Gewerbezweige: 


Arbeiter Löhne Beiträge Beitrag auf 1000 Mk. Lohn 
Mk. Mk. Mk. Mk. 

3 Zellulosefabriken . . . 205 280 820 5 053,63 18, — (23,05)*) 
2 Strohstoffabriken . . . 102 120 720 3 258,72 27,— (34,58) 
24 Papierfabriken . 2466 2628 840 47 308,51 18,— (23,05) 
24 Pappenfabriken. . . . 5% 486 140 10 498,27 21,60 (27,67) 
34 Holzschleifereien . . . 461 451 810 9 756,94 21,60 (27,67) 
10 Nebenbetriebe . . . . 189 147 920 2 244,19 16,17 (12,36) 
Zus. 97 Betriebe 4002 4116 250 78 120,26 18,98 (24,10) 


Im Jahre 1912 wurden 196 Unfälle angemeldet 
== 48,98 auf 1000 Versicherte. Von diesen 196 Un- 
fallen waren nach dem Stande am 10. April 1913 
a) in der Wartezeit, also innerhalb der ersten 
13 Wochen nach dem Unfalle, erledigt 157 (102); 
b) vorläufig erledigt, aber noch schwebend, weil der 
Eintritt der Unfallversicherung zu erwarten steht 3 (3); 
c) durch Ablehnung erledigt 9 (9); d) als entschädi- 
gungspflichtig anerkannt 27 (27); zusammen 196 (141). 

Im Berichtsjahre wurden in 31 (Unfallsachen erst- 
mahg Entschädigungen gezahlt, die sich wie folgt 
verteilen: Erwachsene männliche Verletzte 28, er- 
wachsene weibliche Verletzte ı, jugendliche männ- 
liche Verletzte ı, jugendliche weibliche Verletzte ı = 
31; auf 1000 versicherte Personen = 7,75. 


In den Jahren 1885/86 bis einschließlich 1912 
sind von Sektion VII an Unfallentschädigungen ge- 
zahlt 133032859 Mk. Im Jahre 1912 sind 
113 Bescheide in berufungs‘ahiger Form erlassen 
worden, und zwar betrafen 42 (28) die ersten Renten- 
festsetzung für Verletzte oder Hinterbliebene, ı5 (2) 
die Ablehnung des Rentenanspruchs, 51 (50) die 
Herabsetzung oder Aufhebung von Renten ($$ 88 
und 89 Gewerbe-Unfallversicherungsgesetzes), 2 (—) 
die Erhöhung der Rente ($§ 88 und 89 a. a. O.), 
— (1) die Ablehnung des Erhöhungsantrages ($$ 88 
und 89 a. a. O.), 3 (3) sonstige Anforderungen. Zu- 
sammen 113 (84) Bescheide. Am 1. Januar 1912 
war bei den Schiedsgerichten eine Berufung un- 
erledigt, 14 kamen im Berichtsjahre neu hinzu, so daß 
15 zu erledigen waren. 15 sind erledigt worden. 
Ein Rentenerhöhungsantrag des Verletzten ist vom 
Schiedsgerichte abgelehnt worden. Anträge der 
Sektion auf Herabsetzung oder Aufhebung der 
Rente lagen 43 vor (Do Anträge waren von Er 


*) Zahlen des Vorjahres, also aus 1911. 


folg, ı Antrag ist vom Schiedsgericht abgelehnt und 
ı ist von der Berufsgenossenscha‘t zurückzenom.nen 
worden; 1 Antrag blieb im Berichtsjahre unertedigt). 
Die von der Berufsgenossenschaft zu tragenden Kosten 
der Schiedsgerichte für den Bezirk der Sektion VII 
werden für das Berichtsjahr auf 1400 Mk. geschätzt; 
sie betrugen im Vorjahre 1462,88 Mk. 

Der seit dem ı. Januar 1908 gültige Gefahren- 
tarıf ist mit Ende des Jahres 1912 abgelaufen. Ueber 
den neuen Gefahrentarif, der vorauss.chtlich eine Zu- 
sammenfassung der Papier- und Pappenfabr.ken zu 
einer Gruppe sowie der Strohzellstoft- und Holzzell- 
stoffabriken ebenfalls zu einer Gruppe bringen, der 
im übrigen aber unverändert bleiben wird, ıst in der 
Genossenschaftsversammlung 1913 endgültig zu be- 
schließen. 

Ordnungsstrafen sind auch im Berichtsjahre nicht 
verhängt worden. 

Kassenverwaltung. a) Unfallentschädigungen ım 
Berichtsjahre 78593 Mk., (5,86 Prozent der für die 
ganze Genossenschaft im Berichtsjahre gezahlten Ent- 
schädigungen in Höhe von 1 341 988,77 Mk.), b) Kosten 
der Fürsorge für Verletzte innerhalb der gesetzlichen 
Wartezeit ($ 76c des Krankenversicherungsgesetzes) 
335,35 Mk, c) Schiedsgerichtskosten 1400 Mk, 
d) Kosten des Verfahrens vor dem Reichsversiche- 
rungsamte — Mk. Die Summen zu a bis d werden 
von der Genossenschaft direkt angewiesen und ge- 
zahlt; zua und b auf Grund der Anweisungsantrage 
des Sektionsvorstandes, zu c auf Grund der Anträge 
von den Schiedsgerichten. e) Ausgaben der Sek- 
tion VII. I. Kosten der Unfalluntersuchungen und 
der Feststellung der Entschädigungen (Reisekcsten der 
Verletzten 473.72 Mk. Kosten der ärztlichen Gut- 
achten 2194.07 Mk., Verpflegungsko.ten usw. 289.20 
Mark,  Rôntgenbilder 5820 Mk., sonstige Kosten 
141,70 Mk., Reisekosten und Tagegelder für die Mit- 
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glieder des Entschädigungsausschusses 274,95 Mk.) 
3431,84 Mk. II. Kosten für Ueberwachung der Be- 
wıebe (Entschädigung und Reisekosten des tech- 
nischen Aufsichtsbeamten) 1340,65 Mk. III. Lau- 
fende Verwaltungskosten 6008,74 Mk. Zusammen 
10781.23 Mk. (Gegen 9802,90 Mk. im Vorjahre.) 

Die Summe der durchschnittlich Versicherten be- 
trug 4002 (3745) Mk., der umlagepflichtigen Löhne 


4116250 (3718870) Mk., der Vollarbeiter 3975,7 
(3725.3) Mk. der wirklichen Löhne 4 162 842 
(3758073) Mk. Im Berichtsjahre entfielen demnach 


a) auf einen Vollarbeiter wirklicher Lohn 1047,07 
(1008,80) Mk., dagegen b) auf eine versicherte Person 
(Durchschnittszahl) an  umlagepflichtigem Lohn 
1028,55 (993,02) Mk. 


Ermässigung des Einfuhrzolles auf Druck- 
papier in Belgien. 
Die belgische Kammer hat das Gesetz, 


durch das der Einfuhrzoll auf Zeitungspapier 
um 50 pCt. ermäßigt wird, angenommen. 


Can? 


Die schwedische Papierindustrie 1912. 


Die Papierpreise konnten der Entwickelung des 
Holzmassemarktes nicht folgen und blieben recht 
wenig zufriedenstellend. Das Jahresresultat war daher 
für die schwedische Papicrindustrie kein besonders 
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gutes, obgleich die Nachfrage nach und der Umsatz 
von Papier größer als in den zunächst vorhergehenden 
Jahren war. Die Ausfuhr von Papier und Pappe be- 
trug 203 022 Tonnen gegen 175950 im Vorjahre und 
166 500 Tonnen im Jahre ıgıo. 

Für Zeitungspapier, welches in zunehmender 
Menge ausgeführt und auch im Lande abgesetzt 
wurde, verbesserte sich die Preisiage wohl etwas, 
aber nicht in dem Maße, wie die Fabrikanten es 
nach Lage der Verhältnisse gehofft hatten. Wah- 
rend des Balkankrieges nahm die Ausfuhr von 
Zeitungspapier einen ziemlich ungestörten Fortgang. 

Obgleich der Absatz von Kraftpapier und Sul- 
fatpapier recht gut war, gelang es dem Verband schwe- 
discher und norwegischer Fabrikanten doch nur mit 
Mühe, die vereinbarten Minimalpreise aufrecht zu er- 
halten, weil einige neu hinzugekommene Fabrikanten 
Angebote zu niedrigen Preisen machten. Die Liefe- 
rungen nach Nordamerika haben sich infolge des 
enormen Wertzolles, 35 v. H., und der zunehmenden 
Fabrikation dieser Papiersorten in den Vereinigten 
Staaten und Kanada verringert. 

Was Sulfitpapier betrifft, so war für beiderseitig 
geglättetes der Markt verhältnismäßig gut, während 
er sich für einseitig geglättetes infolge von Ueber- 
produktion wesentlich verschlechtert hat. 

Die vermehrte Produktion von feineren Papier- 
sorten hat eine weitere Abnahme der Einfuhr her- 
beigeführt. Die Ueberproduktion von holzfreiem 
Druckpapier zwang die Fabrikanten, den Verkaufs- 
preis trotz erhöhter Herstellungskosten herabzusetzen. 
(Aus einem Bericht des Kaiserl. Generalkonsulats 

in Stockholm.) 


Berlin. 


Lie vergangene Woche brachte keine Verände- 
rungen der Geschäftsage. Die flaue, unlustige Stim- 
mung hicit an und drückte ihr Gepräge den geschäft- 
lichen Unternehmungen auf. Das, was sich an Ge- 
schäften vollzog, trug den Stempel des Erzwungenen, 
Unvermeidichen an sich und kam nur unter Schwie, 
rigkeiten aller Art zu Stande. Wie stets in Zeiten ge- 
ringen und erzwungenen Verkehrs stellen die Käufer 
die härtesten, manchmal kaum erfüllbaren Bedingun- 
gen. An den Lieferungen wird gemäkeit und getadelt, 
so daß eine gereizte und verärgerte Stimmung einreißt. 
Es gibt zu viel Zeit, um sich mit den kleinlichsten 
Dingen beschäftigen zu können. Findet die Ware flot- 
ten Absatz und schnelle Verwendung, so wird nicht 
an ihr herumgesucht und getüftelt, man hat Ernsteres 
und Besseres zu tun. Diese Kennzeichen einer uner- 
freulichen Geschaftslage lassen den Verkehr noch 
schwieriger erscheinen, als er ohnedies ist. Hieraus 
entstehen Reibungen, die ihren Stachel für längere 
Zeit fühlbar hinterlassen. Die MiBstimmung ist ohne- 
dies groB genug dadurch, daß die Käufer vielfach 
nicht in der Lage sind, ihre aus Abschlüssen her- 
ruhrenden Verpflichtungen zu erfüllen und damit die 
Fabrikanten in große Verlegenheit um die mit Sicher- 
heit erwartete Beschäftigung bringen. Daraus ent- 
stehen vielfach gereizte Auseinandersetzungen, die so 
bald nicht zur Ruhe gelangen. Es fehlt das Heil- und 


Verbesserung der Ge- 


Beschwichtigungsmittel, die 


schäftslage. 
Chemikalien -Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 

Vom sizil. Schwefelmarkt liegen sonderliche Ab- 
weichungen nicht vor. Die Nachfrage div. Groß- 
firmen sowohl in Rohschwefel als auch in Raffınaden 
für 1914/1915 Termine ist immer noch besonders 
lebhaft, doch konnten die div. abgegebenen tieferen 
Gebote wenig berücksichtigt werden: in dem durch 
die im vorigen Bericht bemerkten Gründe viel billigere 
Preise nicht möglich sind. Es fanden dieserhalb für 
diese Sichten, zu laufenden Tagespreisen, denn auch 
div. Abschlüsse statt, während einige Exporteure noch 
abwarten wollen. Die Verschiffungen nach dem Kon- 
tinent waren namentlich in raffın. Brocken- und Stan- 
genschwefel und Floristella weiter im August erheb- 
lich, ebenso darin die Ankäufe für prompt und Scp- 
tember für div. Industrien und Großhandel. In Roh- 
schwefel deckten sich ferner div. sizil. Raffi- 
neure. Einige engl. Fabriken offerieren außer Syn- 
dikat-Chlorkalk, China-Clay, knapp und höher. Chrom- 
salze billiger. Inländ. gelb. Blaukali ist gestiegen. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Robschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.25 


» » » » Ila » » » 9.10 
» » » » Hla ous » » 9.— 
» » » » IIIa buona » » 8.95 
» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 
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Sizil. Brocken \Brockenschwefel) raffiniert, lose 


9.95 


» d » » br.inkl Sack 10.40 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.80 
» » » in 7/sZtr.-Geb. 11.20 
» Brockenschwefel la raft. gemahlen br. inkl. Sack 11.15 
» Floristella halbraff. gem. » » » » 10.40 
» Rohschwefel gem. » > » >» 10.30 


Prompte Kasse mit If, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten, — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostscehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. la Alaun in Stücken in Sie Ztr.-Gebinden 12.45 
» » > gemahlen » Ze » 13.45 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 
» > China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.20 
» » » » » » » » Il 4.40 
»» » » » » » » III 4.20 
» » » » » » » » IV 4.05 
» >» » > » » » » V 3.90 
» » » » » » P. W. E 380 
» >» » » » » a P. W. 3.70 
» » Talkum » » » » I 8.70 
» a » » » » » Il 7.70 
> » » » » » > II 6.70 
» » China Clay weitere Nuancen 3.60 bis zu 2.85 
» » Chlorkalk 35/37°%o in Hartholz 12.25 
» » » 35/37%0 in Weichholz 11.75 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 64.50—65.50 
» » » Natron, kristall. Quant. 54.50—55.50 

franko Waggon deutsche Stationen 
» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 6.10 
» » » » gemahlen 6.60 
» » Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.50 
» » » » > » gut = 
» » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.55 
» » Sciwefels. Tonerde in Gebinden 8.75 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.50 
» a » » 60/62°/o » » » 18.50 
> a Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 109.75— 110.75 
» » » kl. » » » 108.75— 109.75 
Netto Kasse über September bis April. 

Die 100 Kilo p’ompte Kasse mit 1°/o Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten in Raten: August bis Oktober in engl. Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Sachsen. 


Die Holzstoffabrikation hatte in letzter Woche 
noch sehr unter schmutzigem Fabrikationswasser und 
Rückstau zu leiden, so daß erheblich weniger Holzstoff 
fertig geworden ist. — Im allgemeinen ist die Ge- 
schäftslage wenig verändert. Der Versand an Holz- 
schliff erstreckt sich ledigiich auf die Schlußquanten. 
Nachfrage ist sonst wenig vorhanden und freihän. 
dige Verkäufe finden auch nicht statt. 

Der Pappenmarkt zeigte in vergangener Woche 
wieder etwas mehr Leben, indem sich wieder etwas 
regere Nachtrage bemerkbar machte. Hoffentich be- 
hält die optimistische Auffassung recht, daB sich 
die Lage im Herbste wieder besser gestalten und das 
Geschäft flotter gchen werde, was insofern wahrschein- 
lich ist, als jetzt Ja auch auf dem Pappenmarkt som- 
merliche Stille eingezogen ist. Vor allem sınd Kar- 
tonnagenpappen wieder mehr begehrt worden, weil 
die Textuindustrie wieder lebhafter zu gehen scheint. 

Der Wasserstand ist in Niedersachsen a's äußerst 
günstig zu bezeichnen. 


Hessen-Nassau. 
Die Stimmung auf dem Papier- und Pappenmarkt 
bleibt weiterhin abwartend, obwohl sich immer mehr 


und mehr dringendes Kaufbedürfnis getend macht. 
Der Papiergroßhandel nimmt noch wenig auf, doch 
der endgültige Verbrauch bekundet vermehrte Nach- 
frage, die sich insbesondere in holzhaltigen Papieren 
äußert. Da in diesen Papieren ein großes, auf den 
Markt drückendes Angebot nicht vorhanden ist, wird 
man daher wohl mit einem ganz befriedigenden 
Herbstgeschäft rechnen können, wenngleich hin- 
sichtlich der Preise die gehegten Erwartungen nicht 
ganz in Erfüllung gehen werden. Dazu ist die Unter- 
nehmungslust denn doch noch nicht lebhaft genug. 
Man kauft zwar den dringendsten Bedarf, steilt alles 
andere aber rücksichtsios zurück, in der Hoffnung, 
später noch günstig ankommen zu können. Leider wird 
seitens der Fabrikanten der Arbeit so scharf nach- 
gegangen, daß alle nur denkbaren Konzessionen ge- 
macht werden, um Aufträge hereinzubekommen, und 
zwar selbst auf Kosten der Preise. Hierdurch ist cine 
gewisse Unsicherheit ins Geschäftsleben gekommen, 
so daß der Händler den Fabrikanten und dieser wieder 
dem Grossisten mißtraut; einer wirft dem andern 
vor, daB durch ihn die Preise verdorben werden. 
Im großen ganzen ist dies gar nicht der Fal und ware 
mit den Preisen noch auszukommen, wenn nicht hin- 
sichtach der Zahlungen Konzessionen gewährt wür- 
den, die früher abso!ut unbekannt waren. Infolge- 
dessen kommt es häufig vor, daB sehr große Firmen 
unter dem schlechten Geldeingange seutzen und an- 
dauernd über die schlechte Zahlungsweise und den 
ungemein schleppenden Ge'deingang bewegte Kagen 
führen. Alles dies aber rührt letzten Endes doch nur 
daher, daß man zu viel produziert und daher auf den 
Verkauf der fertigen Ware unter allen Umständen 
angewiesen ist. Hier muß der Hebel angesetzt werden, 
wenn es besser werden so!l. Der Verbrauch ist ohne 
Zweifel gestiegen, aber wenn man von Jahr zu Jahr 
gicich immer wieder mit Erzeugungssteigerungen vor- 
geht, so darf man sich nicht wundern, wenn die 
Absatzgelegenheiten in Zeiten weniger fiotten Ab- 
satzes nachlassen und man dann auf Kosten der 
Preise versuchen muß, die erzeugten Mengen unter- 
zubringen. Das ist jetzt bei satinierten holzhaltıgen 
Papieren der Fall, die in großen Mengen ım Markte 
legen und immer wieder in Menge angefertigt wer- 
den, um weiterhin auf den ohnehin nicht sonderlich 
aufnahmefähigen Markt zu drücken. Unter diesen 
Umständen darf man sich gewiß nicht wundern, wenn 
die Preise für diese Papiere unoefricdigende sind. 
Achnlich liegen leider die Verhältnisse auch beı 
maschinenglatten ordinären Papieren, die man in 
sehr großen Mengen auf dem Markt antreffen kann, 
nachdem das Reklamegeschäft weder im Frühjahr 
noch im Sommer den gehegten Erwartungen entsprach. 
Mit geteilten Hoffnungen sieht man auch dem Holz- 
stoffyeschaft zu. Einmal ist der Handeisschleifer 
darüber froh, daß die Betriebswässer ihm eine so 
flotte Erzeugung gestatten, anderseits aber weiB er 
nicht recht, was er nun eigentlich mit dem Holzstoff 
machen soll, da die Papier- und Pappenfabriken nur 
die abgeschlossenen Mengen abnehmen, sich sonst 
aber schr zurückhaltend benehmen und mindestens 
Preiskonzessionen verlangen, wenn sie größere Men- 
gen Holzstoff freihändig aufnehmen sollen. Sa wie 
jetzt aber die Verhältnisse auf dem = Holzmarkte 
liegen, ist nicht daran zu denken, daB die Holzstoff- 
preise irgendwelche Ermäßigung erfahren konn- 
ten, denn dann würden die Handeisschleiter bares 
Geld bei jedem Abschluß zusetzen müssen. Der 
Markt in holzschliffreien Papieren bewegt sich in 
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seither gewohnten Grenzen; man ruft immerhin so- 
viel ab, daß sich drückende Lagerbestände beı den 
Fabrikanten nicht ansammeln können, wodurch es 
moglich wird, daß für die Favoritpapiere sich die 
Preise vollauf behaupten lassen. Leider wird auch 
hier mit Recht über den überaus schleppenden Geld- 
eingang Klage geführt. | 


England. 


Im Papier- und einschlägigen Geschäft hat sich 
in den letzten Wochen nicht viel geändert und es 
wird sich auch wenig ändern, bis wieder ein geordncter 
Gang der Verhältnisse eingetreten ist, was in aller 
Kürze wohl wieder der Fall sein wird. Mittlerweile 
gehen die Dinge in ruhigerem, aber in Anbetracht 
der Umstände im großen ganzen keineswegs un- 
befriedigendem Tempo weiter. Das Einfuhr- wie Aus- 
fuhrgeschaft weist eine stete Entwickelung auf, worin 
besonders im letzteren der Verkehr mit den britischen 
Kolonien hervorsticht, der sich kräftiger entwickelt, 
als derjenige mit dem übrigen Auslande, wenn man 
auch im ganzen genommen mit diesem nicht unzu- 
frieden sein kann; neuerdings hat sich auch die 
Nachfrage nach Schreibpapieren für den Export wie- 
der besser angelassen und recht belangreiche Aufträge 
ins Land gebracht. Druck- und besonders Zeitungs- 
druckpapier, bildet aber neben Pack- und Einschlag- 
papieren die Hauptausfuhrartikel der Papierfabrikation. 
Tapeten sind gleichfalls ın starker Nachfrage für 
Uebersee; zu der vorliegenden Arbeit haben die letzten 
Wochen noch neue gute Bestellungen gebracht und 
weitere stehen in Aussicht; so daß für diese Zweige 
die “Verhältnisse als recht befriedigend betrachtet 
werden können. Dieselbe wird noch durch den leb- 
haften Bedarf in allen Papiersorten für den einheimi- 
schen Markt erhöht, der dank der kräftigen, wenn 
auch zurzeit zwar etwas weniger drängenden Kon- 
junktur, auf sehr gesunder Basis ruht. Mit ihren Ab- 
schlüssen sind die Fabrikanten gut beschäftigt, und 
da auch die Bezüge der Konsumenten regelmäßig 
vor sich gehen, so haben sie leidlich zu tun. Es 
sind besonders Pack- und Einschlagpapiere in star- 
ker Nachfrage, abgesehen von Druckpapieren, worin 
die Papierfabriken für den heimischen Bedarf vollauf 
beschafugt sind und außerdem noch stark für den 
Export arbeiten. Für den Absatz von passenden Pa- 
piersorien zum Einschlagen von Fleischer-, Bäckerei- 
waren und Brot eröffnet sich langsam ein größeres 
Feld auf dem hiesigen Markt, an Stelle der hierfür 
bisher benutzten Makulatur und aten Zeitungspapiers. 
Die Gesundheitspolizei nimmt in mehreren Bezirken 
reges Interesse an dieser Frage, was der Papier- 
industrie nur Vorteile bringen kann. In den Preis- 
wie Lohnverhältnissen hat sich im wesentlichen nichts 
verändert. 

Was den Chemikalienmarkt anbetrifft, so bewegt 
sich derselbe zurzeit etwas ruhig. Die Ausfuhr aber 
hait stramm an. Notierungen sind im ganzen unver- 
ändert. Ammomia-Alkali 58 Prozent bei ziemlich 
starker Nachfrage 3.16.— bis 4 Lstr. die Tonne; 
Kaustische Soda bis zu 10.10.— Lstr.; Bleichkalk 
„nadelholz" 5.7.6 Lstr. die Tonne franko Waggon; 
andere Sorten wie seither. 

Mineralien. Füllungsstoffe halten sich fest, 
bei etwas verminderter Nachfrage. Die China-Clay- 
Werke in Mid-Cornwall liegen sämtlich still, der 
Streikdifferenzen wegen; hierdurch entsteht ein Pro- 
duktionsausfall von etwa 2000 Tonnen pro Tag, was 
sich auf lange Zeit hinaus fühlbar machen wird. 


kehr mit 


Vorläufig sind die Aussichten auf eine baldige Bei- 
legung der Differenzen noch sehr gering und die Folge 
hiervon ist eine Preiserhöhung von I s 6d bis 35 
die Tonne. 

Zellstoff. Fabrikanten zeigen ncch 
Nachgiebigkeit in bezug auf Notierungen. Bis die 
Ferienzeit vorüber ist, dürfte kaum auf eine Be- 
lebung des Marktes zu rechnen sein, dann aber darf 
man auf erhöhte Tätigkeit hoffen, besonders im Ver- 
den Vereinigten Staaten Nordamerikas, 
durch Zurückziehung der Zöl!e. Holzschl ff berichtet 
Icbhafteres Geschäft für nächstjährige Abnahme; für 
gegenwärtigen Bedarf ist es flau. Nachfrage nach 
Esparto ist befriedigend, meistens für nächstjähri- 
gen Bedarf. Preise halten sich, ziehen zum Teil etwas 
an. Der Lumpenmarkt ist im wesentlichen unver- 
ändert; die Nachfrage ist anhaitend ziemlich gut; die 
Ferienzeit hindert jedoch das Geschäft einigermaßen. 

Harz. Markt ist flau in den meisten Qualitaten, 
Preise cher etwas schwächer. Leim und Leimstoffe. 
Geschäft recht ruhig ohne Preisänderungen. 


Skandinavien. 


Holzstoff: Die Marktlage ist unverändert. 
Bei reichlichem Angebot und sehr geringer Nach- 
frage verief das Geschäft auch in der verflossenen 
Woche sehr ruhig. 

Zellstoff: Während das Geschäft für dies- 
jährige Lieferung nach wie vor ein geringes ist, wur- 
den wiederum größere Abschlüsse für Lieferung für 
die nächsten 3 bis 4 Jahre getätigt. 


keine 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 


| Von Hamburg 

nach Aberdeen, nächster Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am 13. September; laden: Hübencr- 
kai, Schuppen 16; D. Fuhrmann, Nißle & Günther 
Nachf., Hamburg; nach Belfast und Dublin, 
nächste Dampfer am 9. und 16. September; D. Fuhr- 
mann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg; nach Bri- 
stol, nächste Dampfer am 5. und ı2. September; 
Jaden: Amerikakai, Schuppen 40; nach Boston, 
Dampfer der Gehrkens-Linie am 5, 9, 12. und 
16. September; laden: Kirchenpauerkai; H. M. Gehr- 
kens, Hamburg; nach Dublin siehe unter Belfast; 
nach Dundee, D. ,,Westphaua" am 6. September, 
D. „Scalpa“ am 13. September; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Hamburg; 
nach Glasgow siehe Grangemouth; nach Gran- 
gemouth, D. ,Westphalia am 6. September, D. 
„Sardinia am 10. September, D. „Scalpa“ am 13. Sep- 
tember, D. „Westphalia am 17. September; laden: 
Hübenerkai, Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, 
Hamburg; nach Goole, Dampfer der Goole Steam 
Shipping Comp. am 3, 4, 6, 8. 10, 11., 13. und 
15. September: laden: Kaiserkai, Schuppen 8: C. 
Witt & Co, Hamburg; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line täglıch außer 
Sonntags; laden: Sandtorkai: C. H. Rover, Hamburg; 
nach West-Hartlepool, D. „Federation am 
3. und Io. September, D. „Dresden“ am 6. und 
13. September; laden: Sandtorka, Schuppen Nr. 5; 
Pearson & Langnese, Hamburg: nach Hull, D. 
„Hull“ am 6. September, D.. „York“ am 9. September, 
D „Darlington” am 13. September, D. ,,ITull am 
16. September; laden: Sandtorkai, Schuppen 5; Pe- 
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arson & Langrfese, Hamburg; nach Leith, D. 
»Coblenz am 5. September, D. „Weimar“ am 8. Sep- 
tember, D. „Breslau“ am 10. September, D. „Vienna“ 
am 12. September, D. ,,Coblenz’ am 15. September; 
laden: Hübenerkai, Schuppen 17; Hugo van Em- 
merik, Hamburg; nach Liverpool, D. „Zealand“ 
am 6. September, D. „Borderland“ am 11. September, 
D. „Greenland“ am 16. September; laden: Versmann- 
kai, Schuppen 25; Hugo van Emmerik, Hamburg; 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 3., 6., 10., 13. und 17. September; laden: 
Dalmannkai; Willem Pott, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Kirsten-Linie am 3., 5., 6., 9., 10., 12., 
13. und 16. September; laden: Kaiserkai, Schuppen 
to—11; A. Kirsten, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Pellbach-Linie am 3., 5., 8., 10., 12. und 
15. September; laden: Sandtorkai, Schuppen O; H. 
D. Perlbach Nachflg., Hamburg; nach Plymouth, 
nächster Dampfer am 12. September; laden: Amerika- 
kai, Schuppen 40: D. Fuhrmann, NiBle & Günther 
Nachf., Hamburg; nachSwansea,nächster Dampfer 
am 9. September: laden: Amerikakai, Schuppen 40; 
D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg. 

Von Bremen 
nach London, nächste Dampfer am 3, 4, 6. 
8.. 9., 10., I1, 13. und 15. September; Argo-Dampf- 
schiffahrtsgesellschaft Bremen; Bahnsendungen sind 
zu richten:  Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach 
Hull, nächste Dampfer am 4., 6, 9., II, 13. und 
16. September;  Argo-Dampfschiffahrtsgesellschaft 
Bremen; Bahnsendungen sind zu richten: Bremen- 
Freihafen, Schuppen 3: nach Leith, alle 10 Tage; 

Carl Scholle, Bremen. 

Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 4. 6, 11. und 13. September; Sendungen 
direkt an obige Gesellschaft; nach London via 
Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger Verkehr; 
F. Ivers & Co., bezw. Johann Reimer, Stettin; nach 
Hull, D. „Novo“ am 6. September, D. „Runo“ am 
13. September; Johann Reimer, Stettin; nach Leith, 
Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack Co., nächste 
Dampfer am 6. und 13. September; laden: Bollwerk; 

Johann Reimer, Stettin. 

Von Danzig 

nach London, cinmal wöchentlich, Tag unbestimmt; 


C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, D. „Hydro“ 
Anfang September, D. Castro" Mitte September; 
C. G. Reinhold, Danzig; nach Leith, Dampfer der 
L. H. & Hbg. Steam Pack Co., alle 10 Tage; C. G. 
Reinhold, Danzig. 

Von Konigsberg 
nach London, nachste Dampfer am 6. und 13. Sep- 
tember; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 
Hull, D. „Thurso“ Anfang September, D. „Castro“ 
Mitte September; R. Kleyenstüber & Co., Königsberg; 
nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. Steam 
Pack Comp. alle 10 Tage; Otto B. Birth & Co, 

Konigsberg. 

Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Comp. 
am 3., 6, 9. 10., 13. und 16. September; Phs. van 
Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line am 4, 6. 9, 
II, 13. und 16. September; laden: St. Jobshaven; 
Ruys & Co., Rotterdam, Veerhaven 7; nach Leith, 
Dampfer der Gibson Line am 5., 9., 12. und 16. Sep- 
tember; laden: Schichaven; Berth. F. Bouthmy & 

Co., Rotterdam. 

Von Amsterdam 
nach London, Dampfer ‘der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 6., 9., 13. und 16. September; laden: Han- 
delskade. Shed C; General Steam Transport Comp., 
Amsterdam; nach Leith, Dampfer der Gibson-Line 
am 5. 9., 12. und 16. September; laden: Handels- 
kade, Loods A; Gemmering & Penning, Amsterdam. 

Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. 
am 3., 6., 10., 13. und 17. September; Kennedy, Hun- 
ter & Co., Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line am 4., 6. 9. 
11., 13. und 16. September; laden: Quai D'Hrebauville, 
Shed 4, Antwerpen-Süd; Ruys & Co, Antwerpen; Quai 
van Dyck 9; nach Hull, D. „Hero“ am 4. und 
11. September, D. „Cito am 6. und 13. September, 
D. „Harrogate“ am o und 16. September; Aug. 
Buleke & Co., Antwerpen; nach Leith, Dampfer der 
Gibson Line am 6., 9., 13. u. 16. September; laden: Quai 
D'Hebrauville und laufen bei Bedarf in Grangemouth 
an; nach Grangemouth, direkt am 4. und 
11. September; laden: wie nach Leith. Naheres in 
beiden Fallen durch Bouthmy & Co., Antwerpen. 


VATS J e 
no we Kik 


General-Versammilungen. 


Elsenthal Holzstoff- und Papierfabrik A.-G. in 
Grafenau. Die auf den 28. August einberufene 
ordentliche Generalversammlung ist auf den 
9. Oktober verschoben worden. Die Tagesordnung 
bleibt unverändert. 

Papierfabrik Baienfurt. Die Generalversamm- 
lung findet Montag, den ı5. September 1913, vor- 
mitatgs 11 Uhr, im „Hotel Kaiserhof in Ravens- 
burg statt. 

Can 


Geschäfts-Berichte. 


E. A. Schwerdtfeger & Co. A.-G. (Luxuspapier- 
fabrik) in Berlin. Für das am 31. Marz beendete 
Geschäftsjahr 1912.13 wird ein Warengewinn von 


570775 M. (i. V. 437328) und nach 19058 M. 
(229865) Abschreibungen sowie nach Deckung des 
vorjahrigen Verlustsaldos von 77265 M. cin Rein- 
gewinn von 9486 M. ausgewiesen. Davon dienen 
300 M. für die Reserve, 6000 M. fur das Delkredere- 
konto und 486 M. zum Vortrag. Eine Dividende 


gelangt also wieder nicht zur Verteilung. Bei der 
allgemein unsicheren Lage der Politik und des 
Geldmarktes lasse sich über die Aussichten des 


neuen Geschäftsjahres Bestimmtes nicht sagen. Die 
bisherige Beschäftigung entspricht derjenigen des 
Vorjahres. Vor kurzem hat sich die Gesellschaft 
an der Umwandlung der Firma Dr. Selle & Co. in 
Berlin in eine Gesellschaft m. b. H. durch Ueber- 
nahme eines mäßigen Stammanteils der neuen Ge- 
sellschaft beteiligt. Sie glaubte, daß diese Beteili- 
gung nach verschiedenen Richtungen hin von Vor- 
teil für die Gesellschaft sein wird. 
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Papierfabrik Baienfurt. Der Bericht des Vor- 
standes führt aus: Mit lebhafter Befriedigung sind 
wir in der Lage, ein Ergebnis vorzulegen, welches 
das vorjahrige erheblich übertrifft. Wir verdanken 
dieses erfreuliche Resultat in erster Linie dem bei 
uns eine große Rolle spielenden Wasserstand, der 
mit wenigen Ausnahmen während des ganzen Jahres 
als recht günstig bezeichnet werden muß; dabei 
waren wir fortgesetzt gut beschäftigt und konnten 
unsere Anlagen voll ausnützen. Die im Vorjahre 
vorgenommenen Betriebsverbesserungen haben sich 
im allgemeinen bewährt und das ihrige zu dem 
heutigen guten Resultat beigetragen. An Neu- 
bauten verausgabten wir 16254,75 M. für die Auf- 
stellung von zwei Stoffängern, mit denen wir un- 
getahr das garantierte Quantum Stoff zurück- 
gewinnen, dabei ergibt sich der weitere Vorteil, daß 
das Abwasser der Papiermaschinen fast klar weg- 
läuft und keine Verunreinigung des Flußbettes mehr 
verursacht. Von der in 1910 aufgenommenen Hypo- 
thek haben wir den letzten Teilbetrag von 100 000 
Mark im Dezember vorigen Jahres abgehoben und 
finden Sie das Hypothekenkonto um diesen Betrag 
höher belastet. Der Betrag wurde ausschließlich 
zur Erhöhung unseres Holzbestandes verwendet. 
Vom Hypothekenkonto I wurden wieder 15 000 M. 
zuruckbezahlt. Der Auftragsbestand ist normal. 
Auch in diesem Jahr haben wir die Freude, 6 Ar- 
beiter mit Diplomen und Geschenken bedenken zu 
können, die nunmehr 25 Jahre in unseren Diensten 
stehen. Es sind dies: Friedrich Hoch, Anton Fuchs- 
huber, Kaspar Fischer, Josef Kaul, Josef Schatt- 
maicr und Karl Pfeil. Außerdem haben wir um 
die Vereihung der König-Kar.-ıubilaumsmedaille 
für folgende nunmehr 38 Jahre ın unseren Diensten 
stehenden Arbeiter nachgesucht: Bonifaz Schrei- 
ber, Andreas Müller, Fidel Müller, Ludwig Sessler, 
Alois Lochmüller und Karl Marschall. Auch für 
diese Leute sind entsprechende Geschenke vorge- 
beschränkter Haftung, Fabrik gummiertsehenbmt 
sehen. — Der Aufsichtsrat stellt folgende Anträge: 
l. Die Gewinnverteilung wie folgt vorzunehmen: 
Von dem Fabrikationsergebnis des Berichtsjahres 
1012/1913 ım Betrage von 310 547,54 Mk. laut $ 26 
des Statuts abzuschreiben: Gemeinsame Anlagen: 
Kanal- und Wasserkraft-Konto ı% Proz. von 
179 731.84 Mk. 2695,97 Mk., Konto fur elektrische 
Anlagen 10 Proz. von 8755.22 Mk. 875,52 Mk., 
Utensilien-Konto I 897,74 Mk. = 4469.23 Mk. Pa- 
piertabrik und Holzschleiferei: Immobilien-Konto I 
21, Proz. von 480 194,64 Mk. 1200480 Mk., Ma- 
schinen-Konto I 10 Proz. von 41674811 Mk. 
4107481 Mk. = 53 670,67 Mk. Ze lulosefanr:k: Immo- 
Lilien-Konto II 2% Proz. von 15760258 Mk. 
3040,06 Mk., Maschinen-Konto II 10 Proz. von 
120 314.84 Mk. 13 031,48 Mk., Zellulosckocher-Konto 
20 Proz. von 26 091,34 Mk. 5218.29 Mk. = 22 189 89 Mk. 
Pilegelberg: 3 Proz. von 29 372,97 Mk. = 881,18 Mk., 
zusammen Hr 219,88 Mk. Insgesamt 229 327,66 Mk. 
(rewinnverteilung: 5 Proz. Dividende 50400 Mk., 
bleiben 178 927.66 Mk., 10 Proz. Tantieme des Auf- 
sichtsrates 17892,76 Mk., Tantieme der Direktion 
und Gratifikationen an Angestellte und Arbeiter 
20 589,86 Mark = 38 482,62 Mark, bleiben 140 445,04 


Mark. Hierzu Vortrag vom Vorjahre 25 012,87 
Mark, bleiben 16545791 Mark 7 Prozent Super- 
dividende 70560 Mark, Extraabschreibungen auf 
Immobilien-Konto II wegen bevorstehender Um- 
bauten in der Zellulosefabrik, als erste Rate 
0000 Mark = 140560 Mark. Vortrag auf neue 
Rechnung 24 897,91 Mark. Gewinn- und Ver- 
lustkonto. Soll: Fabrikationsunkosten 2255 604.28 
Mark, Abschreibungen in 1912/13 81 219,88 Mk, 


Ueberschuß 254 340,53 Mk. Insgesamt 2591 164,69 
Mark. Haben: Gewinn-Vortrag 2501287 Mk., Wa- 
ren-Konto 2566 ı5182 Mk. Insgesamt 2591 164,69 
Mark. 
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Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Renachrichtigung. 


Berlin. Gebrüder Herzheim, Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung, Fabrik gummierter Papiere. 
Der Geschäftsführer Dr. Niemeyer soll wie bis- 
her befugt sein, die Gesellschaft allein zu ver- 
treten. Es bleibt der Gesellschafterversammlung 
jedoch überlassen, jederzeit auch einem anderen 
Geschäftsführer die Befugnis zu erteilen, die Ge- 
sellschaft allein zu vertreten. Der Kaufmann Max 
Herzheim zu Düren ist zum Geschäftsführer be- 
stellt. 

— Die Gräflich Henckel v. Donnersmarcksche 
Papierfabrik Frautschach Akt.-Ges in Berlin cr- 
höht ihr Aktienkapital von 850000 Mk. auf 
1500000 Mk. Die Gesellschaft wurde Ende 1912 
unter der Firma Deutsch-Oesterreichische Papier- 
fabrik gegründet, ihr Name wurde im März dieses 
Jahres in die obige Firma umgeändert. Die Ge- 
sellschaft übernahm bei ihrer Gründung die Gräi- 
lich v. Donnersmarcksche Papier- und Zellulose- 
tabrık Frautschach in Oesterreich. 

— Galvanische Metall Papier Fabrik Actien Ge- 
sellschaft mit dem Sitze zu Berlin. Prokurst: Diplom- 
ingenieur Otto Rothschild in Charlottenburg. Der- 
selbe ist ermächtigt, in Gemeinschaft mit einem 
anderen Prokuristen und, wenn mehrere Vorstands- 
mitglieder (Direktor) ernannt sind, auch in Ge- 
meinschaft mit einem Vorstandsmitgliede (Dirck- 
tor). ordentlichen oder stellvertretenden, die Ge- 
sellschaft zu vertreten. 

Crefeld. In das hiesige Handelsregister ist 
eingetragen worden die Firma Crown Verdohl 
Papier Comp. E. Waring in Crefeld. Persönlich 
haftende Gesellschafter sind: Ingenieur Eduard 
Waring, Stahlkontrolleur Walter Waring, beide zu 
Crefeld. Zur Vertretung der Gesellschaft ist nur 
Eduard Waring ermachtigt. 


Dresden. Dresdner Holzwolle-, Pappen- & 
Papierlager Bertha Roth Nachf. in Dresden. Die 


Firma ist erloschen. 

— Die Dresdener Papierfabrik stellt auf die Ta- 
gesordnung dor Generalversammlung den Antrag 
auf Liquidation. Die Gründe hierfür sind einmal ın 
den Schwierigkeiten der Papierfabrikation zu suchen 
und in der infolge des wachsenden Verkehrs der 
sächsischen Staatseisenbahnen starken Rauchbelästi- 
gung der Fabrikanlagen des Unternehmens, die von 
allen Seiten von Gleisen eingeschlossen sind. Ab- 
gesehen von der ungünstigen Lage der Papier- 
industrie überhaupt, kommt weiter hinzu, daß der 
Dresdener Papierfabrik die billige Wasserkraft fehit, 
so daß sie gezwungen ist, sich der für sie besonders 
teueren Kohlenfeuerung zu bedienen. Andere mo- 
derne Papierfabriken, die ebenfalls auf die letztere 
eingerichtet sind, haben den Vorteil, daß sie zu den 
Kohlenieldern günstig gelegen sind. Um die Ak- 
tionäre vor Verlusten zu schützen, hat sich daher 
die Verwaltung entschlossen, die Liquidation zu be- 
antragen. Schon für 1911/12 konnten nur noch 
2 Proz. Dividende verteilt werden, gegen 6 bis 11 
Proz. in früheren Jahren. Für das jetzt abgelaufene 
Betriebsjahr wird eine Dividende überhaupt nicht 
zur Ausschüttung kommen können. Die letzte Bi- 
lanz bezifferte die Immobilien auf rund 944 500 Mk., 
Maschinen und sonstige Fabrikanlagen auf nur 
159800 Mk. An greifbaren Mitteln waren 354 000 Mk., 
an Beständen für 208000 Mk. vorhanden, bei einem 
Aktienkapital von 834000 Mk., 252700 Mk. fester 
Schuld und 110000 Mk. schwebenden Verbindlich- 
keiten. Einen wertvollen Besitz bilden die von der 
sächsischen Staatsbahn umgebenen Grundstücke der 
Gesellschaft. Es ist daher wohl anzunehmen, daß 
die gegenwärtige Bewertung der Aktien mit etwa 
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60 Proz. seitens der Lresdener Börse bei der Liqui- 
dation sich zum mindesten ergeben wird. 

Düsseldorf.  Düsse dorfer Papier M rnufact : 
Ebbinghaus & Co. hier. Das Geschäft ist unter 
Ausschluß des Uebergangs der in dessen Betriebe 
bis 30. Juni 1913 entstandenen Verbindlichkeiten, 
Schulden und Forderungen an den Kaufmann 
Arno.d Ebbinghaus, hier, veräußert und wird von thm 
unter bisheriger Firma fortgeführt. Scine Prokura 
ist durch Uebergang des Geschäfts erloschen. 

Freiburg. Die Unterschrift des Direktors Herrn 
Rudolf Hesse für die Kartonnagen-Fabrik Freiburg, 
Aktiengesellschaft, ist erloschen. Als neuer Direk- 
tor wurde gewählt Herr Walter Gehring, wohnhaft 
in Freiburg. 

Hamburg. Der Aufsichtsrat der Winterschen 
Papierfabriken in Hamburg hat beschlossen, von 
der Verteilung einer Dividende für das verflossene 
Geschäftsjahr Abstand zu nehmen. Im Vorjahre 
gelangten vier Prozent zur Ausschüttung. 

Stuttgart. Neu eingetragen wurde die Firma 
August Kratzer. Inhaber ist Herr August Kratzer, 
Kautmann, Kartonnagenfabrik. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Billingsfors (Schweden). Aus dem Vorstand der 
Sulfatfabrik und Hozzschleiterei Billingsiors ak- 
tiebolag, schied Bankdirektor Charles Bergstrom 
aus. A. 

Haar bei Obermühl. Neu eingetragen wurde dic 
Firma Papierfabrik Obermühl, Gesellschaft m. b. H. 
Gegenstand des Unternehmens ist insbesondere die 
Erwerbung und der Betrieb der bisner von der 
Firma „Augustenthaler Maschinenpapierfabrik. C. C. 
Müller“, betriebenen Papierfabrik ın Haar bei Ober- 
mühl a. D., die Errichtung, Erwerbung oder Pach- 
tung und der Betrieb von Anlagen zu anderweitiger 
Verarbeitung von Papier-Zellulose, Holzstoff und 
anderen Roh-, Halb- und Abfallprodukten der Pa- 
pier- und Zelluloseindustrie, sowie die Erwerbung 
und Verwertung von Wasserkraften und Wald- 
beständen. Höhe des voll eingezahlten Stamm- 
kapitals ist 300000 K. Geschäftsführer ist Herr Dr. 
Fritz von Hofstättner, Rechtskonsulent. Vertre- 
tungsbefugt ist der Geschäftsführer. 

Hzrnäs (Schweden). In den "Vorstand de: 
Aktiebolaget Cellulosa (Postadresse: Harnäs: Sitz 
Falun), trat Professor Helge M. Backstrom in Djurs- 
holm bei Stockholm an Steile von A. I. Olsson 
ein. A. 

St. Petersburg. Die Aktien-Gesellschaft der 
Russischen Schreibpapierfabrik in Petersburg hat 
am 23. Juli dieses Jahres ihre Tätigkeit eröffnet. 
Zu Direktoren sind gewählt worden: J. F. Dawydow, 
N. W. Petschatkin und G. D. Ljessin, zu Kandidaten 
J. Ch. Oserow und W. P. Koslowski. Die Verwal- 
tung befindet sich ın Petersburg. 

Sendreni, Bez. Covurlui, Rumänien. Die rumä- 
nische Hanffabrık in Serdaru bei Galatz, eine Grün- 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 
Papiermaschinenschaber 
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dung der Böhmischen Unionbark in Pıaz, plant d’e 
Enichturg ener Papierfabrik in Sendreni, Bezirk 
Cover.ul. Um die bezüglichen Vergünstigungen des 
Industriegesetzes wurde beim Ministerium angesuctt. 
Papier- und Schreibwaren-Ztg. 


Wien. Oesterreichische Kraftpapier-Gesell- 
schaft m. b. H. Kollektivprokura erteilt dem Karl 
Jomek, Prokuristen in Wien. Vertretungsbefugt ist 
nunmehr der Geschäftsführer Herr Richard Stein, 
kollektiv mit dem Geschäftsführer Franz Eschler, 
oder Herr Emil Karl Reinisch, oder einer der Ge- 
schäftsführer kollektiv mit einem Prokuristen. 


Brände. 


Unter-Fellach (Kärnten). Die Holzpappefabrik 
in Unter-Fellach, Kärnten, die Eigentum der Stadt- 
gemeinde Villach ist, ist am 15. d. M., nachts, gänz- 
lich abgebrannt. Die Fabrik wurde erst im Vor- 
jahre durch Herrn Moritz Fischer, Fabriksdirektor 
aus Wien, der den Betrieb pachtweise übernommen 
hatte, renoviert und erweitert und dann an Herrn 
Roman Raditschnig verpachtet. Es verlautet, daß 
das Feuer gelegt worden ist. Der Schaden beträgt 
200 000 K., ist jedoch durch Versicherung gedeckt. 


Umea (Schweden). Holzlager und Kontor des 
groBen Sägewerks Sandviks Angsags, A-B. Dei 
Holmsund, deren Direktor A. Aström zugleich Vor- 
standsmitglied der neuen, noch nicht in Betrieb ge- 
brachten Sultatfabrik Obbo.a Ce lulosa-Aktiebolag 
bei Holmsund ist, wurden am 17. August durch 
Feuer zerstört. Der Gesamtschaden wird = aut 
1340000 Kr. geschatzt. Das Arbeitspersonal der 
Fabrik Obbola nahm zusammen mit 250 Mann Mi- 
litar aus Umea an der Loscharbeit teil. A. 


Todesfälle. 


Wien. Am 13. d. M. ist in einem Sanatorium in 
Dresden, wo er alljährlich einen Teil seines Ur- 
laubes verbrachte, Generalsekretär Turnowsky, nach 
kurzem Leiden gestorben. Der Verstorbene war 
mehr als 30 Jahre beim Versicherungsverband für 
Papierindustrie tätig, und seit 1897 Geschäftsführer 
derselben. Im Jahre 1909, als das Pensionsinstitut 
für Papierfabriksbeamte gegründet wurde, wurde er 
auch mit der Geschäftstührung dieses Instituts be- 
traut. 

Winden. Herr Papierfabrikant August Kayser 
ist ım 70. Lebensjahre in Winden gestorben. 
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Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 
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Bdrsennachfichten. 

Die Börse im Monat August. Mit der Ferien- 
stimmung allein dürfte sich die Unlust, die während 
der verflossenen Berichtsperiode den Berliner Markt 
beherrschte, nicht erklären lassen. Es sind viel- 
ınchr, abgesehen von der Beunruhigung, unter der 
die Borse zu Bezinn des Monats wegen der damals 
noch gänzlich ungeklärten politischen Lage am Bal- 
kan litt, die mancherlei Widersprüche in dem ge- 
samten internationalen Wirtschaftsleben, die alles 


Kurse von Papier-, Pappen- und Zelistoffabriken. 


LEE — 


=m 
Dividenden Kurs am | Kurs am 


Differenz 
vorl. | letzte | 26. 7.13 | 25.8.13 


-Börse in Berlin. 


A.-G.f.Papp.-Pabr. Berlin, IO €1.80 6150 | — 0,30 
Alfeld-Gronau Pap.-Fbk. | 6 75,90 74,75 — 1,15 
Ammendf, Pap. li 30 383.00 399,25 + 7,25 
Arusdorfer Papierfabrik 9 78 00 77,75 — 0,25 
Aschaffenburger Papierf.| 8 116,25 118,25 + 2.00 
Cröllwitzer Papierfabrik 9 163,50 175,25 + 1475 
Eiberfelder Papierfabrik : O0 26,15 12,10 — 14,05 
Carl Ernst & Co. | a 15.50 14.25 | — 1,25 
Feldmoble Zellulosefabr. 12 151,25 152,50 + 1.25 
Königsberger Zellstoff- | 
tahrik nu 22 812.00 309.00 — 3,00 
Kostheim, Zellulose | 12 145,00 139,50 — 5,50 
ley kam-Josefsthal Pap. 7 = = <> 
Nordd.Leder-Pappenfab. 56 70,50 83,50 + 13,00 
Pressspanfabrik Unter- | 
sachsenfeid | 6 107,75 117,75 + 10,00 
Reishols, Papier 18 244,00 «35.09 — 9.00 
Schles. Zeil.-u.Pap.-Fbk.| 71’, 76,00 67.75 — 8,25 
SimoniusscheZell.-Fbkn.| 6 93,00 95,00 + 2,00 
Varziner Papierfabrik | 12 138,00 135.25 — 2,75 
Zellstoff- Verein | 0 76 25 74,00 — 2,25 
Zelistoffabrik Waldhof | 15 222,00 218 50 — 3,50 
Börse in Dresden. 
Chromo 0 0 — = en 
Dresdener Albuminpap. 8 5 — = = 
dio. Genussschein | 17 M.| 91:,M = 150,00 — 
Dresdner Papierfabrik 2 er = — = 
lea 8 5 115,50 119,50 + 400 
For. phot. Pep. Kurs 9 6 102 75 106,25 + 3,50 
dto. Genussscheine OM. OM. 25.00 25.00 — 
Hasseröder Papierfabrik 4 4 88,50 838,00 — 0,50 
Leykam-Josepbsthal 7 § 112,00 — — 
Niederschl.Hoizstoffabr. | 15 15 245,00 245,00 — 
Peniger Patentpapierf. 12 — 178,:0 180.00 + 1,50 
Paul Büss, Luxaspapierf. 0 0 35,00 35.00 = 
Thodesche Papierfabrik 0 — 18.00 18,00 — 
dto. Vors.-Aktien 0 — 30.00 30,00 — 
Ver. Bantzner Papierf. 0 0 — — — 
dto. 6, Vorz.-Akt. 6 0 _ — _ 
Ver. Fabr. phot. Pap. 8 8 117,00 117,09 —_ 
dto. Genussscheine £0M.| 10M. — 150 00 — 
Ver. Strohstoffabr. 4 5 82 00 84,00 — 2,00 
Weissenborn, Papierfab.| 10 8 130,50 130,60 + 0,10 
Westendorp & Webn. 10 10 — — _ 
dto. Genussscheine 0 Mi 24M.! 28,00 28,00 — 
Trockenplatten von Dr 
Schleussner 9 11 _ | _ — 
Börse in Leipzig. 
Najork. Plegwits ' 13 10 151,00 151,00 — 
Crôllwitser Papierfabrik, 9 10 — 176 00 = 
Limmrits-St-Pr.-A. ‘16 18 — — — 
Schlema, Holzstoffabrik | 15 15 245 50 245,50 — 
Börse in Frankfurt a. M. 
Aschaffend. Buntpapier | 10 175,00 _ 
dro Maschinenpap.| 8 118,00 — .0,50 
Börse in München. 
Aschaffenb. Bp.-a.Leimf, 10 | 10 165.00 165,00 Ex 
dw. Maschin.-Papierf 8 a 8 118,25 118,00 — 0,25 
Elsenthal Holsstoff 77 5 91.00 Baco | — 70 
Munch.-Dach. Papierfab.| 15 15 271,00 278,00 + 700 
Teisnachez. Papierfabrik| 8 - 8 169,00 -| 160,00 | — 9,00 
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andere als stimulierend wirken und zu einer auBer- 
ordentlichen Zurückhaltung Veranlassung geben. 
Jedenfalls ist das private Publikum dem ab und zu 
wie ein Strohfeuer aufflackernden Vordringen der 
berufsmäßigen Spekulation nur in äußerst engen 
Grenzen gefolgt. Dennoch, oder vielmehr gerade 
deshalb, können die ınneren Börsenverhaltnisse as 
gesund betrachtet werden. In der zweiten Woche 
der Berichtsperiode, als der Friede zwischen den 
Balkanmächten eingetreten war, als begründete 
Hottnungen auf eine gute Welternte zutage traten, 
als auch die Lage an den internationalen Metall- 
markten eine Besserung aufwies, zeigte die Börse 
allerdings vorübergehend durch eine weitere Be- 
festigung des Preisstandes am Termin- und Kassa- 
markte der Industriewerte, daB sie diesen Erschei- 
nungen mit zunehmendem Vertrauen gegenüber- 
stehe. Aber die Verhältnisse am internationalen 
Geldmarkte sind anormal, und infolgedessen blieb die 
Haltung der GroBtinanz mit Rücksicht aut die ganz 
und gar unklare Gestaltung der Geldlage zum Ok- 
tobertermine reserviert. Daher war dann auch von 
einer weiteren kraftigeren Initiative der privaten 
Kundenkreise im Verlaufe des Berichtsmonates 
nicht die Rede, und in der letzten Woche verfiel 
die Börse gar in völlige Apathie. Wenn auch ab 
und zu fur einige Marktgebiete, wie z. B. letzthin 
tür Braunkohlen- und Petroleumwerte, Interesse 
vorhanden war, so handelte es sich im großen und 
ganzen doch nur um Aktionen der Tagesspekulation, 
denen eine tiefere Bedeutung nicht zugemessen wer- 
den konnte. Von den uns besonders interessierenden 
Werten setzten am Kassamarkte, wie die Ta- 
belle zeigt, einige ihre Aufwärtsbewegung tort, doch 
ist das Gesamtbild durchaus uneinheitlich. — Privat- 
diskont bei Schluß 5 Prozent. 


SI Kleine Mitteilungen (= 
a ——— 


SEE 

Ehrung. Die Vertretung der Marktgemeinde 
Lisenfeld hat in ihrer Sitzung vom 30. Jum d. J. 
auf Grund einmutigen Beschlusses Herrn Ingenieur 
Alexander Diamantidi, GroBindustriellen und Holz- 
schleifereibesitzer in Freiland, N.-Oesterr., in Wür- 
digung seines hervorragend gemeinnützigen Wir- 
kens zum Ehrenbürger ernannt. 

Auszeichnung für treue Arbeit. Aus Anlaß einer 
1ojahrigen ununterbrochenen Tätigkeit bei der Arn- 
stadter Zellulosepapierfabrik, G. m. b. H. in Arn- 
stadt, wurde der Sortiererin Minna Eschrich und 
dem Packer Robert Konig vom Verein deutscher 
Papiertabrikanten ein entsprechendes Diplom über- 
reicht. Die arbeitgebende Firma fügte dieser 
ne ihrerseits als Angebinde eine Spareinlage 
inzu. 


An der Papiermacherschule Altenburg finden 
jetzt Aufnahmen für das Wintersemester statt. Die 
Papiermacherfachschule Altenburg (Sa.-A.) ist eine 
vom Verein Deutscher Papierfabrikanten anerkannte 
und unterstützte Fachschule, welche dem unter Staats- 
aufsicht und der Direktion des Ingemeurs Professor 
Nowak stehenden Technikum Altenburg angegliedert 
ist. Sie verfolgt den Zweck, junge Manner, die 
mindestens einjährige Praxis in Fabriken der Pa- 
pierindustrie nachweisen können, zu Technikern,, 
Werkführern, Betriebsleitern usw. für den Betrieb 
von Fabriken der Papierindustrie auszubilden. Das 
Fachstudium dauert zwei Semester (1 Jahr), wobei für 
den Eintritt in das 1. Semester der Besitz des Einjah- 
rig-Freiwilligen-Zeugnisses bzw. diesem entsprechende 
Kenntnisse vorausgesetzt werden; andernfalls kommt 
erst der Besuch eines Vorsemesters oder mindestens 
eines unentgeitlichen Vorbereitungskursus in Betracht. 
Am Schlusse des zweiten Semesters findet das Ver- 
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bandsexamen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
statt. Die Absolventen können nach einem weiteren 
Semester ein Ergänzungsexamen in Papier- und Ma- 
schinentechnik und Chemie ablegen oder auch sofort 


© 
in die Abteilungen für Maschinenbau bzw. Elektro- Saalmeister 


technik übertreten und sich hier nach einigen Se- für Feinpapiere, sowie ein 
mestern der Ingenieurprüfung unterziehen. 


Das Wintersemester 1913-14 beginnt am 16. Ok- Maschinenführer 


tober. Ausführiiche Programme und Jahresberichte | NT 
werden an Interessenten durch die Papiermacherfach- Tür pel patabnehmemasciine, der. BETES ın ganz 
schule Altenburg (Sa.-A.) kostenlos versandt. ETOREN” F OPICTADIKEN MAU. Bel Oor Sons Be und 


D N A 1 hi s .. e | 
Unfall. Der in der Toelleschen Papierfabrik EE war 
de e : ae suchen Stellung. — Sehr gute Zeugnisse. 
in Langenbach bei Hartenstein beschaftigte Holz- Offerten unter „Dauernd 5160“ an die Ge- 


schleifereiarbeiter Kars Louis Günther aus Harten- schäftsstelle dieses Blattes erbeten. 
stein wurde beim Auflegen des Riemens von der 
Transmission erfaßt und mehrmals mit herum- 
geschleudert. Dem Unglücklichen wurde der linke 
Arm unterhalb des Ellenbogens abgerissen, sowie 
die Schlagader zerrissen. Der Tod trat durch Ver- Für eine große schwedische Kartonfabrik, 


blutung ein. oe. ata | die eine neue Kartonmaschine aufstellt, wird ein 
Neue Dampferlinie Finnland— England. Finska vollkommen selbständiger, erstklassiger 


` Angfartygs-Aktiebolaget in Helsingfors hat mit dem M hi füh 


Dampfer „Capella“ eine regelmäßige Route, zwischen 

Valkom bei Lovisa und Newcaste und Grangemouth 

für Ausfuhr von Zellulose und Holzwaren eröffnet. 

Die Stadtverordneten von Lovisa bewilligten dazu sowie ein 

eine Ermäßigung der Hafengelder um 50 Proz. A. Holländerm fill pr 
gesucht. Dieselben müssen verstehen, weiße, 
braune Duplex- und Triplexkartons zu arbeiten. 
Der Eintritt soll möglichst im Oktober, spätestens 


Anfang November erfolgen. 

Gefl. Bewerbungsschreiben mit Angabe der 
bisherigen Tätigkeit, Zeugnisabschriften. Gehalts- 
ansprüche, Familienverhältnisse sind zu richten 
unter Chiffre P, F. 5180 an die Exped. d. BI. 


Durchaus tüchtiger 


Paper and Pulp Makers’ Directory of Sweden, 
Norway, Denmark & Finland. Unter Mitarbeit 
des Sekretariats der schwedischen Holzstoff- und Zell- 
stoff-Vereinigungen herausgegeben von Hugo Bruse- 
witz, Gothenburg. Die neue Ausgabe des unter dem 
Namen „Nordisk Papperskalender‘ bereits bestens 
bekannten Kalenders enthält a'phabetisch nach einzel- 


5181 Wer liefert 


runde Papiersäche 


Große Graphit-Mine 


sucht zum provisionsweisen Verkauf ihrer Ia Produkte an allen größeren 
Industrieplätzen Deutschlands 


tüchtige Bezirks-Vertreter, 


die nachweislich bei Giebereien und der feuerfesten Industrie gut ein- 
geführt sind. — Ausführliche Angebote mit Angabe von Referenzen 
unter P. F. 5183 an die Expedition dieses Blattes erbeten. 


21 Versand von PreShafe? 


Giesmanndorfer Fabriken 
Friedenthal-Giesmannsdorf b. Naiße. 


Inland. Ausland. 
Zellulosefachmann übernimmt 


a | Stoffänger :" xasten 


Rekonstruktion : nn 
PS 
| Knotenfang- Zylinder 
Zellulosefabriken, à in Phesphorbronzo, 2000mm lang, 730 mm Durch- 
Se messer, 0,5 mm Schlitzweite, wegen Fabrikations- 
erteilt Ratschläge, um Fabriken b's zur . aufgabe sehr billig zu verkaufen. 
äußersten L- istungsfahigkeit zu steigern. 


Gefl. Angebote u. P, F. 5184 durch die Exped. d. Bl. erbeten. 


Vorzügliche Referenzen, glänzende 
Leistungen nachweisbar. 


Angebote unter P. F. 5171 an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes. 
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ner :Ländern ‘geordnet die Adressen sämtlicher Papiers, 
Pappen-, Holzstoffs.und Zellstoff-Fabr'ken Schwedens, 
Norwegens, Dänemarks und Finnlands, sowie Ver- 
zeichnisse der Fabriken nach ihren hauptsächlichsten 
Erzeugnissen, welche es den Interessenten sehr er- 
leichtern, die für sie in. Frage kommenden Werke 
herauszufinden. Ferner enthät der sich durch große 
Genauigkeit auszeichnende Kalender noch ein Ver- 
zeichnis der Namen von Firmen und der Herren, 
welche sich in leitenden Stellungen bei den einzelnen 
Werken befinden. Bemerkt muß noch werden, daß 
die Adressen der einzelnen Fabriken sehr viel einzelne 
Angaben über die Anlage und auch die Handels- 
marken der betreffenden -Firmen enthalten. Eine 
wertvolle Beigabe bildet eine jedem Kalender bei- 
gegebene Karte der. vier Länder, in welche die. en: 
zelnen Werke eingezeichnet sind. Der Preis des gut 
gebundenen Kalenders ist 7,50 Mk. exkl. Portospesen 
und kann derselbe durch die Firma Hugo Brusewitz, 
Gothenburg, Kungsgatan ı, sowie auch durch den 
Veriag des ,,Papier-Fabrikant“ bezogen werden. 


* 


Bedeutung und Wesen des Patentanspruchs 
von Georg Wilhelm Häberlein, Dr. phil. et jur. 
Verlag von Julius Springer, Berlin. Preis geheftet 
2,60 Mk. Der Verfasser, der nach 2o jähriger Tätig- 
keit als Patentanwalt sicher berufen ist, hier ein ge- 
wichtiges Wort mitzusprechen, nimmt in.temperament- 
voller Weise Stellung zu einer Reihe von wichtigen 
Fragen, wie die Kompetenzverteiiung zwischen dem 
Patentamt und den Gerichten, die Anerkennung des 
Rechts an der Erfindung, die Patentwürdigkeit, die 
Neuanmeldung gemäß $ 3 Abs. 2, der zivilrechtliche 
Uebertragungsanspruch, das pilichtmaBige Ermessen 
des Patentamts, die Einrichtung einer rechtsprechen- 
den Abteilung im Patentamt, die Prüfung des Anmeïde- 
datums und die Sicherung des Anspruchs auf Patent- 


Ein erfahrener 


Fachmann der Zelnloselabrikalion, 


mit guter Praxis in der Kocherei, 


wird bei angemessenem Gehalt gesucht. Offerten 

mit kurzer Angabe des Lebenslaufes und der 

Gehaltsansprüche sind sub P. F. 5181 unter Bei- 

fügung von Zeugniskopien an die kxpedition 
dieses Blattes zu richten. 


the 


Wegen Anschaffung einer großen, schnell- 
laufenden Druckpapiermaschine wird billig 


verkauft: 


5164 
| I | I 
1600 mm Arbeitsbreite, inkl. Dampfmaschinen. 


Die Papiermaschine arbeitet jetzt Rotations- ` 
druck mit 80 m Geschwindigkeit und kann 
jederzeit im Betriebe besichtigt werden. 


= _— Nähere Auskunft erteilt 


H. FÜLLNER 


WARMBRUNN i. Schl. 


Iransporieun 


Elevatoren 


ssesnpes 


Aufzüge 


Abbildung eines as zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld ad Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


ms... Spezialfabrik für Transportanlagen und Aufzüge «..c...0.«. 


D 
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erteilung. Die Schrift dürfte gerade im jetzigen 
Zeitpunkt manchem willkommen sein, der sich über 
den Entwurf zu dem neuen Patentgesetz eine eigene 
Meinung bilden will. 
e 

‘Vereinfachte ‘doppelte Buchführung, System 
„Claussen“: Von Ernst Claussen, vereidigter Bücher- 
revisor. Preis 1,40 Mk. Selbstverlag von E. Claussen, 
Diisseldorf. 1913. Die in der Broschiire auf Grund 
langjähriger Erfahrungen und Beobachtungen mit 
größter Sachkunde aufgestellten Grundregeln geben 
in leicht faßlicher Form eine Anleitung, wie man 
praktischh mit möglichst wenig Zeitaufwand eine 
korrekte, übersichtliche und möglichst einfach ge- 
haltene doppelte Buchführung täglich auf dem laufen- 
den halten kann. Die Methode „System Claussen‘ 
eignet sich auch für die Betriebsbuchführung und 
Statistik. Das Schriftchen soll keine vollständige Lehr- 
methode über Buchführung darstellen, sondern nur 
eine‘ praktische Anleitung sein, wie man eine korrekte, 
übersichtliche und äußerst einfach gehaltene Buch- 
führung haben kann, die jede mechanische Arbeit 
und dadurch Zeit erspart. 


| Anleitung zur Aufstellung einer korrekten 
Bilanz nebst Gewinn- und Verlustrechnung bei 
der einfachen Buchführung. Herausgegeben von 


Ernst - Claussen, ‘vereidigter Bücherrevisor. 1913. 
Preis . 1,40 Mk. Selbstverlag von E Claussen, 
Düsseldorf. Die vorstehende Broschüre zeigt durch 


kurze sachliche Ausführungen und ein erläuterndes 
Beispiel, daß es sehr gut möglich ist, ohne Schwierig- 
keit auch bei der einfachen Buchführung eine Ge- 
winn- und Verlustrechnung anzufertigen. 
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Web. ZUR df! 


Mis chinenfahet u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit Erfahrung 
auf dem Oebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kanten Wie Ee e $ 


Vorwärmeranlagen für Kesselspeisun und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärm.- für normales, Katarakt-Konden- 


satoren für kalkhaltiges Was». - 


pelsewasserreinigungsanliagen mit drei- und mehrstün- ` 
el Standzeit, EZE: eene dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 

Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
a spälung, rotierendem Rechen oder Dampfluft- 
stra 


Morken et mit warmer Luft und sebsttätiger Abssugung 


| 
| 
B 
pfe. Heizung von Arbeitsräumen aller A | 
EE und Raumtrockenaniagen für zen d 
und andere Stoffe. 
Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für | 
. Papier- und Entwässerun smaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- H 
durch enorme Ersparnis an Kraft. | 
Kesselspeisepum für Dampf- und Riemenantrieb, 
Erg ie sr heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 16 Atm. geeignet. e 
er | 
| 


Oaa Bi Tg cs se oie 


m mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
aang E 100% ohne Umbau. 
Künstiicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Z 
: an Dampfkesselanlagen um 1009, und darüber; gi 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nuro ‚35%, des Kohlen- 
verbrauchs. 
roche nd Te d s n Pa i md en 
nder, tausende in er- tn u en 
im Betr! ` d 
Ratschläge und Projektausarbeitun 
dere Des und een 


han fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
ER eap is {09} en A} RS 
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Maschinenfabrik 
- Gegr. 1872 — 


Ze 
! 


LEEËN 


Tester 


Elevator für Zellulose 
mit Balatagurt und Kupferbechern 
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Wilhelm Fredenhagen 


Offenbacha.M. 
Speziallabrik. für Aufzüne und Transportanlagen 


Transport-Anlagen 


Holzstoff, Hoizabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 
ferner automatische Kesselbekohlungs-Anlagen 
und 
Aufzüge 
AUNGNUAQNGGAUNGAOG0N0000N0000009000000000000000000N000000001 
== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 


Eisengiesserei 
Gegr. 1829 —— 


liefert seit Jahrzehnten: 


zum Fördern von: 


Säcken, Papierrollen usw. 


biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 
:: Führerbegleitung :: 


Prima Referenzen erster Firmen der Branche 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: fiir den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des .Papier-Fabrikant*, Berlia S. 42, Oranienstr. 140—142 
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Revue hebdomadaire 


pour la fabrication du papier, du carton 
et des pätes de bois 


Wochenschrift | 


far die Papier-, Pappen-, Holz-, 
Stroh- und Zellstoff - Fabrikation = 


for paper, board and wood-pulp 


makers 


| Weekly review 


Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche. Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungam Kr. 2,88. Bei | 
direkter Zustellung: Inland M 3,00, Ausland 
M 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 
Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 
„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 
erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 
daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 
schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 
Abonnements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 


Anselgengebühr: pro Nonpareillezeile, einspaltig 
(50mm breit) 25 Pf, bei Wiederholungen steigender 
Rabatt. Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 
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Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
| Sperre, Betriebsstörung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten haben die 
Abonnenten keinen Aaspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
Umfange oder gar nicht erscheint 
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Vom Griff des Papiers. 
(Fortsetzung aus Heft 35.) 


Wenn wir uns nach diesen Feststellungen 
die Tabelle Kollmanns nochmals genauer an- 
sehen, so fällt zunächst auf, daß die zahlreich 
untersuchten Schreibpapiere, welche infolge 
ihrer wenig unterschiedlichen Glätte auch keinen 
wesentlich voneinander abweichenden Luftraum 
besitzen können, doch sehr große Schwankun- 
gen auf. Weiter ist z. B. der Luftgehalt des 
Druckpapieres Nr. 3 mit 16°/o angegeben, 
während das sicher ebenso scharf satinierte 
Schreibpapier Nr. 27 bei gleicher Dicke 36°/o 
Luftraum aufweisen soll; wenn das letztere 
richtig ist, muß das erstere bestimmt zu 
niedrig sein. 

Ferner hat Kollmann bei einem Zeitungs- 
druckpapier (Nr. 40) einen Luftraum von 
50°/o ermittelt, während das satinierte Druck- 
papier Nr. 45, ein Stoff wie der Umschlag der 
»Papier-Zeitung«, 57°/o Luft enthalten soll. 

Schon diese oberflächliche Betrachtung er- 
giebt die Tatsache, daß bei der Beobachtung 
der experimentellen Prüfungsmethoden Fehler 
unterlaufen sein müssen, und wir können an 


Hand unserer Formeln sofort den Umfang 
dieser Differenzen feststellen. Wir wählen für 
diese Untersuchung aus der Tabelle auf S. 79 
des Festheftes die Druck- bzw. Schreibpapiere 
Nr. 3, 10, 24 und 27. 

Durch Messen und Wiegen von Proben 
dieser Papiere, welche Verfasser auf seine 
Bitte hin von Herrn Kollmann in liebens- 
würdigster Weise zur Verfügung gestellt erhielt, 
wurden folgende Werte ermittelt: 


Nr. 3. G = Gewicht pro qm = 100 g, Dicke = 
0,100 mm, Gr = 1,000 cm. 

Nr. 10. G = Gewicht pro qm = 310 g, Dicke = 
0,300 mm, Gr = 3,000 cm, 

Nr. 24. G = Gewicht pro qm = 78 g, Dicke = 
0,100 mm, Gr = 1,000 cm‘, | 

Nr. 27. G — Gewicht pro qm = 87 g, Dicke - 
0,095 mm, Gr= 0,950 cms. 
Bei Anwendung unserer Formel 2 ergibt 

sich dann ein Luftraum 
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für Nr. 3=33°/, (nach Kollmann 16,11 °/o) 
> > 10=34°%o (> > 23,45 °/o) 
>» 24=48°/ (> » 34,21 °/o) 
>» > 27— 38% (> » 36,11 °/o) 


Wir erkennen aber schon aus der Fest- 
stellung des spezifischen Gewichts s, welches 
bei Nr. 3 und Nr. 10 = 1,00 g, Nr. 24 = 0,78 g, 
Nr. 27 = 0,90 g ist, daß die obigen Kollmann- 
schen Zahlen für den Luftraum nicht stimmen 
können. ' 

Noch auffallender ist die Differenz der 
Kollmannschen Untersuchungen in der Ermitte- 
lung des Luftraumes bei den Papieren Nr. 40 
und Nr. 45. Ersteres, ein masch. gl. Zeitungs- 
druckpapier, wiegt 42 g/m? und ist 0,068 mm 
dick, so daß 1 dm? = 0,680 cm? darstellt. 

Formel 2 ergibt dann für den Luftraum: 
Le in Oo — 60 "ie (Kollmann = 50,76 °/o). 

Probe Nr. 45 der Kollmannschen Tabelle, 
ein sat. Druckpapier, wiegt 67,5 g/m? und hat 
0,073 mm Dicke; 1 dm? = 0,073 cm‘. 

Nach Formel 2 beträgt demnach der Luft- 
raum: Le in °/o = 39 °/o (Kollmann = 57,06 °/o). 

Auch hier beweist schon das scheinbare 
spez. Gewicht, im ersteren Falle = 0,65, im 
letzteren = 0,9, daß die Kollmannschen Beob- 
achtungen nicht zutreffen können. 

Sehen wir uns nun die soeben erhaltenen 
Werte von Nr. 27 und Nr. 45 genauer an, so 
finden wir bei gleichem spezifischen Gewicht 
auch gleichen Luftraum ermittelt, und es dürfte 
auch hierdurch bewiesen sein, daß der Luft- 
raum in direktem Zusammenhang mit 
der Glätte und hierdurch wieder mit der 
Dickgriffigkeit des Papieres steht. 


Zur Beruhigung für Zweifler und zur besseren 
Erhärtung der obigen Entwickelungen sei hin- 
zugefügt, daß sämtliche rechnungsmäßig er- 
mittelten Resultate auch experimentell nach- 
geprüft worden sind und daß hierbei sehr gut 
übereinstimmende Werte gefunden wurden. 

Wir haben weiter oben gesehen, daß sich 
der Luftraum ganz entsprechend dem Glätte- 
zustand verhält. Diese sich bei allen Unter- 
suchungen wiederholende Uebereinstimmung 
führt nun zu folgenden Schliissen;| 


I. Der Stoffraum Str, multipliziert mit dem 
spezifischen Gewicht desselben (für alle 
Papiere = 1,5 ermittelt und s, bezeichnet), 
ergibt das Gewicht G des Papiers. 

2. Der Gesamtraum Gr, multipliziert mit dem 
scheinbaren spezifischen ‚Gewicht s des 
betreffenden Papiers = dem Gewicht G 
desselben. 


In Formeln ausgedrückt ergiebt das: 


Str X s, =G 
GR Xs =G 
oder: Str X Sı = GRX S 
StR S 
ferner: = — 


GR Sı 


“und in °/o ausgedrückt: 


100 X Str co à oj — 100 XS 
GR Sı 
oder: u Ba ae ck 4) 
’ 


Aus dieser Zusammenfassung ergibt sich 
aber nun weiter, daß wir in der Lage sind, 
bei jedem Papier, welches sich infolge 
seiner Oberflächen -Beschaffenheit zur 
genauen Bestimmung seines Volumens 
eignet, sehr rasch und für die Praxis 
geuau genug die Raumverhältnisse 
seiner Bestandteile ermitteln können. 


Die ganz bestimmten Beziehungen des 
scheinbaren spezifischen Gewichts zum Luft- 
raum im Papier ermöglichen es deshalb, eine 
Tabelle aufzustellen, welche für viele Zwecke 
ohne weiteres Verwendung finden kann. 
Wenn wir uns in diesem Sinne die Zu- 
sammenstellung der verschiedenartigsten Papiere 
ansehen, wie sie die Tabelle in Nr. 26 auf- 
weist, so können wir nach den dort angegeben 
spezifischen Gewichtsverhältnissen und auf 
Grund der letzten Entwickelungen sehr rasch 
sowohl den Stoffraum als auch den Luftraum 
der sämtlichen dort aufgeführten Papiere be- 
stimmen. 
Formel 4 ergibt dann: 
für ein spez. Gew. = 0,45 einen Stoffraum = 30°/o 
und einen Luftraum = 70°/o, 
für ein spez. Gew. = 0,60 einen Stoffraum = 40°/, 
und einen Luftraum = Go fie, 

für ein spez. Gew. = 0,70 einen Stoffraum = 47 °/o 
und einen Luftraum = 53°/o, 

für ein spez. Gew. = 0,80 einen Stoffraum = 
53,5°/, und einen Luftraum = 46,5 "in, 

für ein spez. Gew. = 0,90 einen Stoffraum = 60°/, 
und einen Luftraum = 40°/o, 

für ein spez. Gew.— 1,00 einen Stoffraum = 67 °/o 
und einen Luftraum = 33°/o, | 

für ein spez. Gew. = 1,10 einen Stoffraum = 
73,5°/o und einen Luftraum = 26,5 °/o. 


Es ist also nur notig, das scheinbare spe- 
zifische Gewicht eines Papiers auf die wieder- 
holt angegebene Weise zu ermitteln, um aus 
dieser Zusammenstellung ohne weiteres den fiir 
die Praxis geniigenden Wert an Stoffraum oder 
Luftraum entnehmen zu können. | 

Wie diese einfache Methode der Be- 
stimmung des Luftraumes gleichzeitig mit der 
üblichen Prüfung von Papier hinsichtlich seiner 
Reißfestigkeit ausgeführt werden kann, soll im 
nächsten Artikel behandelt werden. 

Die englischen Forscher Cross, Bevan und 
Briggs sind wohl als diejenigen anzusehen, 
welche zuerst dem Gedanken Ausdruck ver- 
liehen haben, bei der Prüfung von Papier nach 
seinem mechanischen Verhalten die Bedeutung ` 
der Raumverhältnisse, besonders aber des 
Luftraumes zum Gesamtraum, nicht auBeracht - 
zu lassen. 
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Die diesbezüglichen, in den Jahren 1903 
und 1907 ergangenen Anregungen mögen hier 
sinngemäße Wiederholung finden, um den Zu- 
sammenhang der zum Ziele führenden Wege 
besser beurteilen zu können. 


Unsere englischen Freunde sagten: 


»Wenn nach sorgsamer Prüfung allgemein anerkannt 
wird, daß die Beobachtung des Luftgehaltes und dessen 
zahlenmäßiger Ausdruck für den Papiertechniker wichtig 
sind. so erscheint es als ein Gegenstand systematischer 
Untersuchung, das Versuchsverfahren zu ermitteln, welches 
hierfür allgemein empfohlen werden kann, und sich wo- 
möglich über die geeignetste Formel zu entscheiden, welche 
für den Ausdruck der Ergebnisse angenommen werden soll 
Die zu lösende Aufgabe stellt sich demnach wie folgt dar: 
Man finde den Gesamtraum A eines Papieres, dann be- 
simme man. wieviel von diesem Gesamtraum von den 
festen Bestandteilen des Papieres eingenommen wird: Faser 
a, leimende Stoffe aa und mineralische Bestandteile as. 
Wenn man annimmt, daß man diese Bestandteile aus der 
Zusammensetzung des Papiers berechnen kann, so läßt 
sich der Luftgehalt mittelbar bestimmen als der Unterschied 
A — (a: + a + as). Kann anderseits die Luft im Papier 
durch einen bestimmten Kohlenwasserstoff von bekannter 
Dichte vollkommen ersetzt werden, so kann das Maß für 
den Luftgehalt unmittelbar gefunden werden, indem man 
das vorher gewogene Papier mit dem Kohlenwasserstoff in 
Berührung bringt, den Ueberschuß des Kohlenwasserstofts 
entfernt und dann das Papier wiegt. Vielleicht kann auch 
ein einfaches (z; gasometrisches Verfahren gefunden werden, 
welches eine unmittelbare Ziffer ergibt. Es ist nicht Auf- 
gabe dieser Mitteilungen, von vornherein Aussprache her- 
beizufiihren über die Fehler oder t'ehlergrenzen solcher 
versuchsweisen Ermittelungen des Luftgehaltes, aber viel- 
leicht kann man von vornherein entscheiden, ob der Gegen- 
stand wichtig genug ist, um umständliche Versuche zu 
rechtfertigen, welche die Fehlergrenzen bei den verschie- 
denen vorgeschlagenen Verfahren und Berechnungen fest- 
stellen sollen. Beweise von ansehnlichem Gewicht und 
praktische Erfahrung deuten unseres Erachtens nach auf 
die Notwendigkeit hin, auf dem Wege des Versuches die 
richtigen Zahlenwerte festzustellen. Wohl sind die bisher 
vorgeschlagenen Verfahren nur von begrenzter Genauigkeit, 
und die kritik unserer deutschen Freunde ist in dieser 
Beziehung vollkommen grechtfertigt. Immerhin geben 
‘wir zu bedenken, daß hier ein Anlaß zu Versuchen vor- 
liegt. welcher von den technischen Instituten, die für dieses 
Untersuchungsgebiet bestehen, aufgegriffen werden soll'e. 
Vielleicht hält es der Verein der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker für angebracht, solche Untersuchungen durch 
Aufstellung eines Arbeitsplanes und vielleicht durch Aus- 
schreiben von Preisen zu fördern.« 


Die in diesen Ausführungen näher be- 
zeichneten Wege zur Bestimmung des Luft- 
raumes im Papier sind nun in Bezug auf 
schwierige Verwendbarkeit in der Praxis schon 
von Kollmann naher beleuchtet worden. Letzt- 
genannter hat sogar nach eigenen Beobachtungen 
erkennen müssen, wie leicht bei Ausführung 
der Versuche des Verdrängens der Luft mit 
‚einem Kohlenwasserstoff Fehler und Ungenauig- 
keiten Platz greifen. 


Wir können deshalb mit größerer Sicher- 
heit zu unsern weiteren Betrachtungen die in 
den vorhergehenden Artikeln beschriebene 
Methode der zahlenmäßigen Bestimmung des 
Luftgehalts im Papier auf rechnerischer Grund- 
lage verwenden, denn wir haben gesehen, daß 
-auBerst einfache Messungen die Basis dieser 
Berechnungen bilden und daß die gefundenen 


Werte sich mit sehr genau durchgefürten ex- 
perimentellen Versuchen gut decken, 

Nach diesen allgemeinen Betrachtungen 
wollen wir versuchen, den Anregungen der 
Herren Cross, Bevan und Briggs entsprechend 
neben den Werten für die Reißlänge und Deh- 
nung einen Faktor einzuführen, welcher klar 
und bestimmt die Raumverhältnisse im Papier 
bezeichnet und dessen Ermittelung ohne um- 
fangreiche Experimente möglich ist. 

Wir verwenden in Deutschland zur Prüfung 
von Papier auf Reißfestigkeit nach Schoppers 
bewährter Methode Streifen von 18 cm freier 
Einspannlänge und 1,5 cm Breite. 

Es ist nach diesen feststehenden Ab- 
messungen leicht, eine einfache Formel zu 
finden,. welche uns: zunächst den Gesamtraum 
des Probestreifens angibt. 

Bezeichnet | die Länge, b die Breite, d die 
Dicke des Probestreifens in cm, dann ist: 

Gr =1>x<bx<.d, oder die genannten Werte 
eingesetzt: 
Gr (in cm’) = 27><d...... 5) 

Wenn wir nun den Stoffraum oder den 
Luftraum des zu priifenden Papiers ermitteln 
wollen, so ist uns durch die Bestimmung der 
Reißlänge das Gewicht des Probestreifens be- 
kannt, und wir finden durch Anwendung der 
Formel 4: 


sehr rasch den Stoffraum in Prozenten. 

In dieser Formel bedeutet s = das spezi- 
fische Gewicht des zu prüfenden Papieres. 
Diesen Wert erhalten wir schnellstens, indem 
wir das Streifengewicht Strg durch den Ge- 
samtraum Gr dividieren, also: 


Stre 
S = — 
GR 


oder, den schon ermittelten Wert für Gr ein- 
gesetzt, ergibt für den Stoftraum 


Stg in ak 100 X Strg _ 100 >< Strg ` 
15><27><d 40,5><d 
co 2,5 >< Strg 
er Set 


Führen wir für diese Rechnung ein Bei- 
spiel an und wählen die Aufgabe: 

Es ist der Stoffraum für ein maschinen- 
glattes Umschlagpapier zu ermitteln, dessen 
Quadratmetergewicht = 170 d und dessen Dicke 
= 0,025 cm beträgt. 

Das Gewicht. des Versuchsstreifens- Strg 
sei bei der Reißprobe zu 9459 g etmittelt 
worden. 

Dann ist nach Formel 6: : 

Str in °/o = 2,5 2,5 X< Strg _ 2,5 X 0,459 ` = œ 46/0 
d 0,025 


Bei Durchrechnung dieses Beispiels nach 
Gleichung 2 erhält man für den Luftraum 
Le = 54,6°/o, und wir sehen also, das die 
Formel 6 für die Praxis genügend genaue 
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Werte ergibt, denn nach dieser sind ~ 54°/, 
Luftraum gefunden worden. 

Es handelt sich nun noch darum, eine ge- 
eignete Bezeichnung für den ermittelten Wert 
des Luftraumes zu wählen. 


Verfasser dieses erscheint die Bezeichnung 
»Raumziffere oder »Raumzahl« als geeignet für 
den Luftraum im Papier. Es wird durch 
diese Zahl die Dickgriffigkeit ausgedrückt, und 
man erkennt ohne weiteres, daß der Stoffraum 
die Differenz zu 100°/o beträgt, so daß ganz 
bestimmte Schlüsse auf den Charakter des ge- 
prüften Papiers gezogen werden können. 


Die Formel für diese Raumzahl lautet 
demnach: 
Rz = Lg= 100 — 25 2CÈUE AA 7) 


Es soll nun nicht hier der Ort sein, ganz 
bestimmte Regeln für die Anwendung dieser 
Zahl festzulegen. Die Einführung derselben 
wird nach sorgfältigster Prüfung vielmehr immer 
der hier zuständigen Stelle, dem Material- 
prüfungsamte, überlassen bleiben müssen, hoffen 
wir aber, daß die bisherigen Ausführungen hier- 
zu Anregung und Grundlage bieten. 

In welch engem Zusammenhange aber der 
Luftraum im Papier mit den Festigkeitseigen- 
schaften, der Saugfähigkeit, Undurchsichtigkeit, 
Druckfähigkeit usw. steht, und wie auch hierin 
ganz bestimmte Verhältnisse sich kennzeichnen 
lassen, werden wir in einem besonderen Kapitel 
kennen lernen. 


* 


Main et volume du papier. 
(Suite du No. 35.) 


En vérifiant les chiffres de Kollmann dans 
son tableau (v. »Numéro Special, page 79), on 
est surpris des grandes variations de l’espace 
d'air dans les divers papiers. C'est ainsi, par 
exemple, que la teneur en air du papier d'im- 
pression N° 3 est donnée comme étant égale 
a 16°/,, tandis que le papier à écrire N° 27 — 
certainement satiné d'une manière aussi forte — 
possèderait un espace d'air de 36°/o. En outre, 
on a trouvé que l’espace d'air dun papier a 
impression de journaux (N° 40) s’eleve à 50°/o, 
alors que dans le papier d'impression satiné 
N° 45, cet espace d'air serait de 57°/o. Sur 
ma demande, M. Kollmann a eu l’amabilité de 
m’envoyer des échantillons des papiers ayant 
servi aux expériences et je donne ci-dessous le 
résultat de mes recherches sur ceux-ci, pour 
lesquels j'ai déterminé l’espace d'air Le d’après 
la formule 2 (v.page 1037 du »Papier-Fabrikante). 
N° 3; espace d'air == 33°/o, (d’après Kollmann — 

. 16,11 °/0) | 
N° 10; espace d'air = 34°/0, (d'après Kollmann =- 
23,45°,0) 
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Schlußbemerkung. 

Am Schlusse dieser Betrachtungen über 
die Dickgriffigkeit des Papieres sei noch hin- 
zugefügt,. daß die entwickelten Berechnungen 
sich in der Hauptsache auf dem Werte s, für 
die isolierte Zellstoffaser aufbauen. 

Die Zuverlässigkeit dieses Faktors ist je- 
doch durch zahlreiche Versuche geprüft worden, 
und er hat sich stets als genügend brauchbar 
erwiesen. 

Schwieriger gestaltet sich, wie auch schon 
Kollmann hervorgehoben hat, die exakte Dicken- 
messung bei verschiedenen Beobachtern und 
mit verschiedenen Instrumenten. Wohl kann 
der große Schoppersche Automatik-Mikrometer 
als sehr gut verwendbar bezeichnet werden, 
nur würde sich eine noch besser lesbare und 
fein abgestufte Nummereinteilung nötig machen. 

Von der genauen Dickenmessung hängt 
aber das Resultat ganz wesentlich ab. Doch 
wird auch hierbei die Uebung bald jene Fertig- 
keit erreichen lassen, welche bei fast allen 
Papierprüfungsmethoden erforderlich ist, um 
gleichmäßig übereinstimmende Wertezuerhalten. 

So möge nun hieran die Hoffnung ge- 
knüpft werden, daß die vorstehende Abhandlung 
einen Schritt weiter bedeutet auf dem Wege 
zur Erkenntnis derjenigen Eigenschaften im 
Papier, welche ihren bisher wenig beachteten 
Einfiuß bei der Weiterverarbeitung oft in so 
überraschender Weise geltend machen können 
und deren äußerliche Kennzeichnung zusammen- 
gefaßt wurde mit dem Ausdruck: »Vom Griff 
des Papieres«. Pauli. 


The Handle and Bulk of Paper. 
(Continued from No. 35.) 


When examining Kollmann’s figures 
as given in his table (cf. Special 
Number, page 79) the large fluctuations ın 
the volume of air in the various papers are 
striking. For example, the percentage of air 
of the printing paper No. 3 is stated to be 
16 Gin, whereas the writing paper No. 27 which 
is certainly just as highly supercalandered ıs 
said to contain 3600 air space. Further. ina 
newspaper (No. 40) the space occupied by 
air was 5009, whilst the supercalendered, prın:- 
ing paper was said to contain 57% air. At my 
request Herr Kollmann was so kind as to 
send me samples of the tested papers and | 
give below the results of my examination of 
these papers, the volume of air LR being 
determined according to formula 2 (cf. page 
1037 of this journal). 


No. 3 air volume = 33°/v (according toKollmann 
=16.11°/o), 

No. 10 airvolume = 34°/0 (according toKollmann 
= 23 45 oh 
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N° 24; espace d'air = 48 °/o, (d'après Kollmann = 
34,21 °/0). 

N° 27; espace d’air = 38 °/o, (d'après Kollmann = 
36,11 °/o). 


Une chose plus surprenante est la diffé- 
rence entre les chiffres trouvés par moi et par 
Kollmann pour l’espace d’air dans les papiers 
40 et 45. Pour le premier — un papier a im- 
pression de journaux lissé à la machine — j'ai 
trouvé un espace d'air égal à 60°/o, Kollmann 
un espace d'air égal a 50,76°/o. N° 45 du 
tableau de Kollmann, un papier a impression sa- 
tiné a donné d’aprés mes recherches, un espace 
d'air de 39°/o, d'après Kollmann un espace 
d'air de 57,06°/o. Il est certain d'après cela 
que chezKollmann deserreurs ont pu se produire. 

Il résulte des considérations ci-dessus que 
l'espace occupé par la pate Str X le poids spé- 
cifique des fibres (s,) = le poids spécifique 
apparent du papier (G), en outre, que l'espace 
total (Gr) ><le poids spécifique apparent (s) 
- G. On a donc aussi: 


St 
Str><s, = GRXS ou SE 
| 00 | 
ou en ‘/o Sty = XSL 902 > en 4) 
1 ’ 


Ainsi donc, dès qu'on connaît le poids 
spécifique apparent d’un papier, on peut cal- 
culer d'emblée sa teneur en air. On obtient, 
par exemple, pour un poidsspécifique apparent de 


0,45 un espace de pate = 30°/o et un espace 
d'air = 70°/o 

0,60 un espace de pâte = 40°/o et un espace 
d'air = 60°/o 

0,70 un espace de pate=47°/o et un espace 
d'air = 53°/o 

0,80 un espace de pate = 53,5°/o et un espace 
d'air = 46,5°/ 

0,90 un espace de pâte = 60°/o et un espace 
d'air = 40°/o 

1,00 un espace de pate=67°/o et un espace 
d'air = 33°/0 | 

1,10 un espace de pate = 73,5°/o et un espace 


d’air = 26,5 °/0 

Nous allons décrire ci-aprés comment cet 
méthode simple pour la détermination de l'es- 
pace d’air peut étre exécutée en méme temps 
avec la détermination de la longueur de rupture. 

Pour l'épreuve du papier quant a sa rési- 
stance, on emploie en Allemagne des bandes 
de 1,50 c/m de large et de 18 c/m de longueur 
libre entre les pinces servant a la tension. 
L'espace total des bandes d’épreuve est, pour 
ce motif, égal a 

18 X 1,5 >< l'épaisseur (d), ou 


Gr en cm’=27xXd...... 5) 
Par la formule 4, nous savons que l’espace 
occupé par la pate en °/o = ee En outre, 


le poids spécifique apparent s = le poids de la 
bande : l'espace total; si l'on pose ici la valeur 
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No. 24 air volume = 48 °/o (according to Kollmann 
= 34.21 °/o), 

No. 27 airvolume = 38 °/o (according to Kollmann 
= 36.11 °/o). 

Still more striking is the difference be- 
tween the figures found by me and Kollmann 
for the air volume in the papers 40 and 45. 
In the former, a machine finished news- 
paper I found the air volume to be 600%, and 
Kollmann 50.76%; No. 45 of Kollmann’s 
table, a supercalendered printing paper, had 
according to my determinatoin an air volume 
of 39 %, and according to Kollmann 57.06 0) 
Without doubt, therefore, Kollmann must 
have made some mistake. 

= From the considerations explained below 
it follows that the volume of fibre (Str) X 
the specific gravity of the fibres (s,) = the 
weight of the paper (G), and that the total 
volume (Gr) >< the apparent specific weight 
(s) = G. Also, 


| St S 
Str Xs, = GRXS or C. a 
or in yo Sta = PS = TRS . 4) 


Consequently, as soon as the apparent spec. 
gravity of a paper is known, its percentage 
of air can be at once calculated. For example, 
one obtains for an apparent spec. gravity of 


0.45 a volume of fibre = 30°/o and an air volume 


= 70 "ie 
0.60 a volume of fibre = 40°/o and an air volume 
= 60°/o, 
0.70 a volume of fibre = 47°/o and an air volume 
= 53°/o, 
0.80 a volume of fibre = 53.5°/o and an airvolume 
= 46.5 °/o, 
0.90 a a of fibre = 60°/o and an air volume 
40 "ia, 
1.00 a volume of fibre = 67°/o and an air volume 


3°/o, 
1.10 a volume of fibre = 73.5°/o and an airvolume 
= 26,5 °/o 

It will now be described how this simple 
method of determining the air volume can be 
simultaneously carried out with the determina- 
tion of the breaking length. 

For testing the strength of paper in 
Germany strips 1.5 cm. broad and 18 cms. 
long between the clamps are employed. The 
total volume (Gr) of a sample strip is there- 
fore equal to 18x 1.5x thickness (d) or 

Ge inc. cms. = 27><d.. . . . . 5) 

From formula 4 we know SE the volume 
of fibre 

ZE 100 X 5 
l'5 
Further, the apparent spec. gravity s = weight 
of strip divided by the total volume; if the 


value of Gr obtained from formula 5 is 


inserted here one obtains: 
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de Gr de la formule 5, on obtient pour la 
pate un espace en °/ égal a. 
100 >< poids de la bande _ 


1,5xX27XxXd 
100 x poids de la bande ` 
40,5 X d NW 
œ 2,5% poids de la bande 6) 
Si par exemple le poids de la bande = 
0,459 grs. et d = 0,025, on obtient: 
H A Be 2,5 x 0,459 0 
espace occupé parlapäte = ant Coe œ 46°/0. 


D'après la formule 2 nous avons établi que 
l'espace d'air de ce papier était de 54,6°/ et 
voyons par ce qui précéde que la formule 6 
fournit des valeurs utilisables. 


DER PAPIER-PABRIKANT 


Heft 36, 1913 


Volume of fibre in Bin = 100 >< weight of strip = 


| 1.5 X< 27 Xd 

100 X weight of strip ` 

40.5 X d = 

2.5 < weight of strip 

nn ze 6) 
If the weight of strip = 0,459 grs. and d 

= 0,025 one obtains: | 
2.5 X 0.459 _ 46°/o 

0.025 : 

After the formula 2 we ascertained the 
volume of air in this paper to be 54.60% and 
see that formula 6 supplies usable values. 


Volume of fibre = 


Ueber die Ausnützung der in Sulfitablauge gelösten 
Holzsubstanz als Brennstoff usw. 


In dem Aufsatz von R. W. Strehlenert, 
den wir in Heft 22 und 23 dieses Blattes brach- 
ten, ist auf Seite 647, Spalte 2, Zeile 39 ge- 
sagt, daß alle freigewordene SO, oxydiert war. 
Um Mißverständnissen vorzubeugen, möchten 
wir betonen, daß es sich bei der schwefligen 
Säure, deren sich Strehlenert bedient, um die 
Reaktion einzuleiten, um die freie SO, han- 
delt, die noch in der Ablauge vorhanden ist. 

Weiter ist auf Seite 667, Spalte 1, Zeile 37 


Utilisation des lessives épuisées au bisulfite. 


Dans l’article de Mr R. W. Strehlenert, 
paru dans les Nos 22 et 23 de cette revue, 
il est dit a la page 647, colonne 2, ligne 39, 
que ‚tout le SO? devenu libre était oxydé". 
Pour prévenir tout malentendu, nous ferons 
remarquer qu'en ce qui concerne l’acide sul- 
fureux dont se sert ce dernier pour commencer 
la réaction, il s’agit du SO? libre encore 
existant dans la lessive épuisée. 

De plus, à la page648, colonne 1, lignes 
22, il est parlé par erreur de sulfate de soude 
ou Na’SOt alors qu'il s’agit — comme dit 
expressément plus avant — de NaHSOt, 
c'est-à-dire de bisulfate de soude. 

M. Strehlenert nous informe en même 
temps que les chimistes de la plus grande 
fabrique de pâte chimique d'Europe s’occu- 
pant de l'étude de son procédé, se sont ex- 
primés très favorablement sur celui-ci. 


und 39 irrtümlich von NaSO, die Rede; es 
handelt sich jedoch, wie auch vorher aus- 
drücklich gesagt ist, um NaHSQ,, also Na- 
triumbisulfat. | 

Gleichzeitig teilt uns Herr Strehlenert mit, 
daß sich die Chemiker der größten Zellstoff- 
fabrik Europas, die mit dem Studium seines 
Verfahrens beschäftigt sind, sehr günstig über 
dasselbe geäußert haben. 


Utilisation of Waste Sulphite Lye. 


In the article by Herr R. W. Strehlenert, 
which we printed in Nos. 22 and 23 of thıs 
journal, it is stated on page 647, column 2, 
line '39 that all the liberated SO, was oxydised. 
In order to prevent misunderstanding we may 
emphasize that in the case of the sulphurous 
acid used by Strehlenert for starting the reac- 
tion, the free SO, still in the waste lye was 
referred to. 

Further, on page 648, column 2, line 22, 
NaSO, or sodium sulphate is mentioned by 
mistake; as already previously stated NaHSO, 
was meant, 1. e. sodium bisulphate. 

Herr Strehlenert simultaneously informs 
us that the chemists of the largest chemical- 
pulp mill in Europe who are occupied in 
studying his process have expressed them- 
selves very favourably about the same. 


e ef 


Hett 86, 1913 
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Die Abdampfverwertung von Kolben-Dampfmaschinen 
zu Heizungszwecken. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann, Ratibor. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 35.) 


Bei den mit Abdampf geheizten Vor- 
wärmern kann man in der Regel mit folgen- 
den Werten rechnen: 

Bei Auspuffdampfmaschinen mit einer 
Temperatur des Abdampfes, je nach Belastung 
der Maschine von 99—120 Grad Celsius, bei 
einer Gesamtwärme von 639—647 Kal. Bei 
Kondensations-Dampfmaschinen ist die Ab- 
dampftemperatur, infolge des Einflusses vom 
Vakuum, wesentlich geringer und kann man 
überschläglich mit folgenden Werten rechnen: 
Temperatur des Abdampfes 45—60 Grad 
Celsius, je nach Höhe des Vakuums und Größe 
der Belastung der betreffenden Dampf- 
maschine, bei einer Gesamtwärme des Ab- 
dampfes von ungefähr 615—622 WE. 

Im allgemeinen kann man mit dem Ab- 
dampf von Auspuffmaschinen Heißwasser von 
65—95 Grad Celsius erzeugen und bei Kon- 
densationsmaschinen von 40—45 Grad Celsius. 


Bezüglich der Konstruktion der 
HeiBwasserapparate sei bemerkt, daß 
dieselben zur Entfaltung höchster Wärmeaus- 
nützung wie folgt beschaffen sein müssen: 


I. Der Heißwasserapparat soll als Gegen- 
stromapparat gebaut sein, d. h. das zu er- 
wärmende Wasser soll entgegengesetzt 
der Richtung des Abdampfstromes den 
Apparat durchflieBen. 

2. Der Heißwasserapparat muß zwecks 
leichter Reinigung ausziehbar gestaltet 
sein, bei ununterbrochenem Betriebe emp- 
fiehlt sich auch eine Umführung der Ab- 
dampfleitung vorzusehen, damit der 
Apparat gegebenenfalls auch während des 
Betriebes der betreffenden Dampf- 
maschine gereinigt werden kann. 

3. Das Wasser soll durch die Rohre, welche 
nicht gebogen sein dürfen, fließen, dem- 
entsprechend der Abdampf um die Rohre 
innerhalb des Apparates, und nicht um- 
gekehrt, damit sich die Rohre leichter rei- 
nigen lassen. 

4. Das Wasser muß in möglichst viele, feine 
Strahlen zerlegt werden, damit eine 
schnelle ` und gleichmäßige Erwärmung 
desselben bis auf den Kern stattfinden 
kann. Dementsprechend sind eine mög- 
lichst große Anzahl Rohre von geringem 
Durchmesser und Wandstärke und aus 
gut wärmeleitendem Material (Messing), 
welches auch ein Rosten der Rohre aus- 
schließt, zu verwenden. 

5. Der Heißwasserapparat muß entsprechend, 
der in ihm auftretenden Temperatur-Dif- 
ferenzen eine leichte Verschiebung seiner 


diesbezüglichen Teile gestatten, ohne daß 
Undichtheiten auftreten, dementsprechend 
sind starr genietete Apparate, nach Art 
der Röhrenkessel, zu vermeiden. 

6. Für besonders ausreichende Abführung 
des sich in großen Mengen niederschla- 
genden Kondenswassers ist Sorge zu tra- 
gen und mit Rücksicht hierauf an der tief- 
sten Stelle des Heißwasserapparates ein 
Ableitungsstutzen vorzusehen. 


Abgesehen von der Konstruktion und 
Ausführung hat natürlich auch die zweck- 
mäßig gewählte Größe eines Heißwasserappa- 
rates großen Einfluß auf den Erfolg. Im all- 
gemeinen werden diese Apparate. mit Rück- 
sicht auf eine günstige Preisstellung viel zu 
klein dimensioniert und auch von seiten der 
Besteller reichlich knapp bestellt, trotzdem sich 
die Kosten von gut durchkonstruierten und 
reichlich bemessenen Apparaten nachweislich 
mit 50—70 Prozent und bei den größeren Aus- 
führungen oft auch noch höher amortisie- 
ren. 


Für die Größenbestimmungeines 
Heißwasserapparates ist in erster 
Linie die Temperatur und die Menge des zur 
Verfügung stehenden Abdampfes maßgebend, 
und soll an Hand eines Beispiels gezeigt wer- 
den, in welcher Weise sich hieraus die Menge 
des zu erwärmenden Wassers rechnerisch er- 
gibt: 

Angenommen, es soll der Abdampf einer 
300 PS Tandem-Verbund-Dampfmaschine mit 
Auspuffbetrieb und einer nach Tabelle V ver- 
fügbaren stündlichen Abwärmemenge von 
1084 800 WE zur Bereitung von Heißwasser 
von 90 Grad Celsius verwendet werden, wobei 
die Temperatur des Abdampfes bis auf 
40 Grad Celsius herunter ausgenutzt werden 
soll. Ferner soll die Temperatur des kalten, 
in den Heißwasserapparat eintretenden Was- 
sers 10 Grad Celsius betragen, so berechnet 
sich hieraus die Größe des Apparates sowie die 
Menge des zu erwärmenden Wassers pro 
Stunde, wie folgt: S 

Die vom :Abdampf an das Wasser ab- 
gegebene Wärmemenge beträgt bei einem an- 
genommenen Wärmeinhalt des Abdampfes 
von 639 WE und einer Temperatur desselben 
von 100 Grad Celsius: 


W= 1 084800 
639 
Die vom Wasser aufgenommene Wärme- 
menge beträgt: W=G:(t —t,) in WE pro 
Stunde, wenn G die Menge des Wassers dar- 


. (639 — 40) = 1017 102 WE. 
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stellt, tə die Temperatur des aus dem Heiß- 
wasserapparat austretenden, t, die Temperatur 
des in den Apparat hineintretenden Wassers 
bedeutet. 
strahlung des Heißwasserapparats ist G mit 
10 Prozent höherem Wert, also mit 1,1 G 
einzusetzen, dementsprechend lautet also die 
Formel: W=1,1 G. (ts —t;) WE. 

Hiernach ist die Menge des zu erhitzen- 
den Wassers: 


eee EEE 
"LI (ta—tı) 
bzw. im vorliegenden Fall: 
_ 1017102 
G= 1.1.0010) = 11558 kg oder | pro Std. 


Aus dem mittleren Temperatur-Unter- 
schiedswert 
t: + ti 


Da 
er enee 


2 2 
mre PEN 66 

und einem der Bauart des vorliegenden Heiß- 
wasserapparats entsprechenden Wärme- 
transmissionskoeffizienten von hier 700 WE- 
Stunden ergibt sich dann die erforderliche 

Heizfläche des Apparats zu: 
I 017 102 
700. 30 
Zum ‘Schlusse sei noch kurz auf die Be- 
muhungen: hingewiesen, welche darauf hin- 
zielen, auch, die AbwarmevonVerbren- 
nungskraftmaschinen zu verwerten, 
um einigermaßen eine ähnliche Wärmewirt- 
schaft wie bei Dampfanlagen mit Abwärme- 
ausnützung erreichen zu können. Große Er- 
folge sind bei Verbrennungskraftmaschinen 
bisher nicht zu erreichen gewesen und liegt 
dies in der Natur der bei diesen Kraft- 
maschinen zur Verfügung stehenden Abgas- 
mengen sowie chemischen Beschaffenheit der- 
selben begründet. Die an und für sich eben- 
falls nicht geringen Abwärmemengen betragen 
bei Dieselmotoren etwa 59 Prozent der ım 
Brennstoff zugeführten Wärme und setzen sich 
dieselben aus 27 Prozent Abwärme ım Kühl- 
wasser und 32 Prozent in den Abgasen zu- 
sammen. Bei Gasmaschinen beträgt die ge- 
samte Abwärmemenge etwa 75 Prozent, wo- 
von je nach Bauart der Maschinen etwa 
30 Prozent auf das Kühlwasser und 45 Prozent 
auf die! Abgase entfallen. Trotz dieser also 
ebenfalls nicht unbeträchtlichen Abwärme- 
mengen können dieselben indessen für Hei- 
zungszwecke bei weitem nicht so vielseitig 
ausgenützt werden, wie bei Dampfanlagen. 
Einmal sind diese Wärmemengen ganz von 
der jeweiligen Belastung der betreffenden 
Maschinenanlage abhängig, und kann es vor- 
kommen, daß die Abwärme, wie auch bei 
Dampfanlagen, zeitweise nicht den Bedarf 


= 48,4 qm. 
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deckt. Während man nun in dieser Beziehung 
bei Dampfanlagen durch Zusatz von Frisch- 
dampf oder in neuerer Zeit auch durch 
Zwischendampfentnahme in weiten Grenzen 
einen Ausgleich schaffen kann, ist eine ähn- 
liche Ausgleichsmöglichkeit bei keiner Ver- 
brennungskraft oder Gasmaschine möglich. 

Vielfach kommt auch die mit Dampf zu 
erzielende Veränderlichkeit in der Tempera- 
turabgabe in Frage, welche ebenfalls durch 
Zusatz von Frischdampf leicht gelöst wird, 
so z. B. das schnellere Durchwärmen von Ge- 
bäuden während der ersten Tagesstunden 
bzw. vor Aufnahme des eigentlichen Kraft- 
betriebes. | 

Ueberdies darf aber auch nicht vergessen 
werden, daB auch der Preis der Abwärme 
bei Verbrennungskraft- und Gaskraftmaschinen 
infolge des höheren Brennstoffpreises eben- 
falls ein höherer ist als bei Dampfanlagen. 
Als Beispiel hierfür seien im nachfolgenden 
die Preise für 100000 WE angegeben in Form 
von: | E 2 i ; 


Steinkohlen je nach Qualität und 


dem Verwendungsort . . 18—36 Pie, 
Braunkohlenbriketts je nach Quali- 

tat und dem Verwendungsort . 20—40 > 
Gaskoks je nach Qualität und dem | 

Verwendungsort . . 32—42 » 
Anthrazit je nach Qualität und dem 

Verwendungsort. . . . 36—60 » 
Paraffinôl je nach Qualität und dem 

Verwendungsort . . 70—80 » 
Gasöl je nach Qualität und dem | 

Verwendungsort . . 90—95 > 
Teeröl mit Paraffindlzusatz von 5% 

je nach Qualität und dem Ver- 

wendungsort . . 54—56 > 


Hieraus allein ergibt sich schon, daß für 
die Beurteilung der Wirtschaftlichkeit einer 
Kraftmaschinenanlage nie der Wärme- 
verbrauch pro Pferdestärke und Stunde allein 
maßgebend sein kann, und auch der Brenn- 
stoffpreis allein oft noch zu Trugschlüssen 
führt. Ein richtiges Bild von der Wirtschaft- 
lichkeit verschiedener Kraftanlagen ist viel- 
mehr nur durch eine vergleichsweise Gegen- 
überstellung der sämtlichen Betriebs- 
kosten möglich, worin die Kosten für 
Verzinsung des Anlagekapitals, Abschreibung 
desselben, Kosten für Instandhaltung und 
Reparatur, sowie die Schmieröl- und Brenn- 
stoffkosten, Bedienungskosten usw. vollständig 
gegeneinander verglichen werden. müssen. 
und wobei auch ferner eine etwa gegebene 
Ausnützungsmöglichkeit der Abwärme berück- 
sichtigt werden muß. 

Es muß weiter noch darauf hingewiesen 
werden, daß sich die Abwärme der Dampf- 
maschinen mit ihrem verhältnismäßig gerin- 
gen Druck und hoher latenten Wärme be- 
deutend betriebssicherer und mit billigeren 
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Wärmeübertragungs - Elementen verwerten 
läßt, als dies beispielsweise mit Abgasen der 
Diesel- und Gasmaschinen möglich ist. Bei 
diesen steht die Abwärme in der Hauptsache 
nur mit verhältnismäßig hohen Drücken und 
dabei geringer spezifischer Wärme zur Ver- 
fügung, so daß schon hieraus allein die ganz 
wesentlich schwierigere Verwertungsmöglich- 
keit begründet ist; anderseits wurde meistens 
aus gleichem Grunde nur die Abwarme der 


größeren Maschinen verwendet, da sich bei 


den kleineren Anlagen die hohen Aufwen- 
dungskosten nicht lohnen. Dagegen lassen 
sich die im Kühlwasser von 50—60°C ent- 
haltenen Wärmemengen für Heizungszwecke 
(Warmwasserheizung) gut ausnutzen; es hat 
auch nicht an Versuchen gefehlt, die Tem- 
peratur des Kühlwassers nach Austritt aus 
dem Motor durch die Abgase weiter auf etwa 
70—80° C und noch höher zu erhitzen bzw. zu 
verdampfen. Die hierzu benutzten Abgas- 
verwerter leiden aber in der Regel sehr bald 
stark durch die chemische Beschaffenheit der 
Abgase, welche sich vorwiegend aus Stickstoff, 
Sauerstoff, Kohlendioxyd und Wasserdampf 
zusammensetzen, und welche im Innern der 
Abgasverwerter feste Bestandteile, wie Eisen- 
oxyd, Kohle, verbranntes Oel usw. absetzen. 
Ferner ist es mit Rücksicht auf die bestehende 
Gefahr des Rostens nicht möglich, die Abgas- 
temperatur weiter als höchstens 150°C her- 
unterzukühlen, wie dies beim Abdampf- 
verwerter ohne weiteres möglich ist. Außer- 
dem sind bei der Verwertung von Abgas als 
Wärmemedium für Heizzwecke wesentlich 
größere Heizflächen erforderlich als bei Ab- 
dampf, da der Wärmeübergangskoeffizient*) 
von Gas durch Metall, z. B. an ruhendes 
Wasser, nur 7—10 WE pro Quadratmeter 
und Stunde sowie Grad Celsius betragt. 

Die direkte Ausnutzung der Abgase von 
Verbrennungskraft- und Gaskraftmaschinen 
zur Lufterwarmung kommt praktisch nicht 
in Frage, da abgesehen von der dadurch 
hervorgerufenen hohen Feuersgefahr eine der- 
artige Heizungsanlage in sanitärer und oft 
auch fabrikatorischer Beziehung (bezügl. des 
letzten Einwandes z. B. in Nahrungsmittel- 
fabriken) zu beanstanden ist, einmal der hohen 
Heizkörpertemperatur wegen, dann aber auch 
mit Rücksicht auf die nie ganz zu vermeiden- 
den Undichtheiten. Schließlich spielen bei 
den für die Wärmeübertragung dünnwandig 
erwünschten, aber der hohen Abgasdrucke 
und inneren Abnutzung wegen starkwandig 
zu beschaffenden. Heizkörpern auch die. An- 
schaffungskosten sowie Ersatzkosten eine ein- 
schneidende Rolle. Es kommt noch hinzu, 
daß die Wärmeübertragung ` von Gas an Luft 
eine sehr träge ist. 

Achnlich, - aber in. den ` ‚meisten Fällen 


*, Nach. Dr. Ludw, Schneider. l 
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noch ungünstiger liegen die Verhältnisse bei 
den Gaskraftmaschinen. Auch hier kommt 
höchstens die Kühlwasserverwertung mit einer 
Temperatur von ungefähr 60°C in Frage bzw. 
eine Ausnutzung der zur Verfügung stehen- 
den Abwärme bis höchstens 55 Prozent der 
Gesamt-Abwärmemenge. 

Alles zusammengefaßt, kann man bei 
denkbar günstigster Ausnutzung der vorhande- 
nen Abwärmequellen bei Dampfanlagen 
bis zu 80 Prozent der Brennstoff- 
wärme nutzbar machen, so daß hier die 
Verluste im wesentlichen auf diejenigen der 
Dampferzeugung und Reibungsarbeit der 
Maschine beschränkt bleiben. Demgegenüber 
ist bei den besten Verbrennungskraftmaschinen 
sowie Gasmaschinen, selbst bei höchster Aus- 
nutzung der Abwärme, nur Verwertung von 
ungefähr 50—60 Proz. der hineingeschickten 
Brennstoffwärme möglich, wenn eine Aus- 
nutzungsmöglichkeit überhaupt gegeben ist. 
Im übrigen ist aber zu erwarten, daß viel- 
leicht schon durch Einführung der Erfolg 
versprechenden ,flammenlosen Ver- 
brennung‘ eine weitere Verbesserung des 
thermischen Nutzeffektes von Dampfanlagen 
möglich sein wird, wodurch ein Gesamt- 
wirkungsgrad bei voller Ausnutzung der Ab- 
wärmequellen von vielleicht oo Prozent 
keine Utopie ist. Auf jeden Fall haben alle 
neueren Versuche zur Hebung der Wärme- 
wirtschaft von Dampfanlagen gezeigt, daß die 
hier zur Verfügung stehenden Hilfsquellen 
noch bei weitem nicht erschöpft sind, und 
steht daher auch mit Berechtigung zu er- 
warten, daß die Dampfmaschine noch auf 
lange Zeit hinaus berufen sein wird, als füh- 
rende Kraftmaschine sich zu behaupten. Die 
Verbesserung der Feuerungsanlagen, Ver- 
minderung derReibungsarbeit auf das äußerste 
Maß, die Verringerung der Strahlungsverluste 
an der Maschine selbst, vor allem aber die 
sinngemäße, volle Ausnutzung der 
verfügbaren Abwärmemengen zei- 
gen den Weg, der, von berufenen Pionieren 
der Technik beschritten, zum Erfolg führen 
muß. | 

| Anhang 

Nachstehend sollen der Wärmebedarf und 
die Größen der erforderlichen, wärmeabgeben- 
den Heizkörperflächen für ein modern ge- 
bautes Fabrikationsgebäude berechnet werden. 
Es handelt sich hierbei um eine dreischiffige 
Halle von ungefähr 65 m Länge und 33 m 
Breite, welche in den Seitenschiffen im Mittel 


- 7,5 m: und im Mittelschiff 9,5 m hoch ist. 
. Das Gebäude ıst als Ziegelrohbau errichtet, 


besitzt sehr groß bemessene Fensterflächen, 


. an den Längswänden durchgehende Draht- 
- glas-Liehtbänder, fünf Entlüfter, welche zu- 
. gleich als 
. =: konstruktion besteht 


Oberlichter dienen. Die Dach- 
aus eisernen Bindern 
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und Fetten mit daraufliegenden Holzsparren 
und einfacher einzölliger Schalung, sowie 
dreifacher Papoleindeckung. Die Türen sind 
aus Wellblech hergestellt. Der Fußboden be- 
steht aus Tonklinkerplatten, welche auf eine 
gestampfte Aschenschicht in Zementmörtel 
verlegt sind. 

Der stündliche Wärmeverbrauch be- 
rechnet sich unter Annahme einer maximalen 
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Temperaturdifferenz von 30°C (bei — 15° 


Freien soll innerhalb des Gebäudes noch eine 
Erwärmung von +15°C möglich sein) und 
einem Zuschlage von 20 Prozent mit Rück- 
sicht darauf, daß das Gebäude vollkommen 
frei liegt und eine sehr große Höhe besitzt, 
ferner unter der Annahme, daß in der Regel 
Tag und Nacht (nachts bei Kälte von mehr 
als 3°C) geheizt wird, wie folgt: 


2048 qm Dachflache. . . 1,2. 30.2048. 2,13 = 157 041 ies 
6 » Oberlichtfläche . 1,2.30.6. 5,4 = 1166 
429 » Fensterflachen . 1,2.30.429.5,0 = 77220 » 
260 » Lichtbänder 2 . 1,2.30.260.5,6 = 52416 > 
38 » Wellblechtürflächen . . 1,2.30.38.10,4 = 14227 > 
2096 » 'Fußbodenfläche . . 1,2.30.2096.1,4 =105638 >» 
1078 » Wandflachen (im Mitte! 0,5 m stark) 1,2.30.1078.1,1 = 42689 » 


Kubischer Inhalt des Gebäudes: 
Kubikmeter. 


Warmebedarf pro Kubikmeter Inhalt: 
rund 24 WE. 


Diese pro Stunde berechnete Wärme- 
menge ist indessen nur an sehr kalten 
Tagen (bei — 15°C Kälte) erforderlich, im 
Mittel genügt es, eine Außentemperatur wäh- 
rend der Wintermonate von nur o°C anzu- 
nehmen und dementsprechend 50 Prozent der 
berechneten Wärmemenge als im Durch- 
schnitt erforderlich anzusetzen. Hiernach be- 
rechnet sich die im Mittel pro Stunde er- 
forderliche Wärmemenge zu: 0,5 x 450 397 
= 225199 WE bzw. auf ı cbm Rauminhalt 
zu: 13 WE. 


Anderseits muß aber die Gesamtheiz- 
fläche der verschiedenen Heizkörper so groß 
bemessen sein, daß auch bei der höchst an- 
genommenen Kälte von — ı 5°C die verlangte 
Wärme von + 15°C Innentemperatur erreicht 
wird. Dementsprechend ist bei der Berech- 
nung der Gesamtheizfläche mit der höchsten 
Warmebedarfsziffer wie folgt zu rechnen: 
Unter der Annahme, daß gußeiserne Radia- 
toren zur Anwendung kommen: 


g = 459397 
8.90 | 


18 834 


= 625 qm, 


bei Anwendung von horizontal verlegten, guB- 
eisernen Rippenrohren: 
f — 450397 
6.90 
Das vorliegende, bereits ausgeführte Ge- 
bäude hat in Wirklichkeit erhalten: 
490 qm Dachflache. :.. 


123 » Lichtbander 
42 > Fensterflachen ee 
30 > Wellblechtüren . . . . . 
542 » Wandflachen g i 
571 > Fußbodenfläche 


Gecamuwarmebedart pro Stunde 


450 397 WE. 
36 oe Radiatoren zu Je 12,54 qm 
‘Heizflache T 
44 gußeiserne Radiatoren zu je 5,11 qm 
Heizflache b a . . 225 qm 


80 Stück Radiatoren mit zusammen . 601 qm 

Heizfläche 
und hat die Praxis auch bereits gezeigt, daß 
der Heizeffekt vollkommen ausreichend ist. 

Entsprechend dem erforderlichen Höchst- 
wärmebedarf genügt nach Tabelle IV im 
Mittel der Abdampf einer 100- bis 125-PS-Ver- 
bund-Dampfmaschine mit Auspuffbetrieb, 
vorausgesetzt, daß der Abdampf ohne große 
Wärmeverluste bis an das zu heizende Ge- 
bäude herangeführt werden ‘kann bzw. die 
Hauptzuführungsrohre gut gegen Wärme- 
verlust isoliert sind. 

An Hand des nachfolgend durchgerech- 
neten Beispiels soll nun gezeigt werden, wie 
sehr der Wärmebedarf eines Gebäudes von 
der Bauart desselben abhängig ist. Auch 
dieses Gebäude ist bereits ausgeführt und hat 
in der Praxis in bezug auf Heizungseffekt den 
Anforderungen genügt. Das nach Art der 
Eisenfachwerkbauten errichtete Gebäude ist 
28 m lang, 20,4 m breit, besitzt eine mittlere 
Höhe von etwa 7 m, hat keine so großen 
Fensterflächen wie das oben behandelte Ge- 
baude, dagegen ebenfalls durchgehende 
Lichtbänder an den Längswänden, Wellblech- 
tore, Fußboden sowie Dachkonstruktion wie 
oben. Die Wände sind mit nur 1% Stein 
starkem Ziegelmauerwerk ausgesetzt. Sieht 
man von dem durch das Eisengerüst un- 
günstig beeinflußten Wärmeverlust ab, so ergibt 
sich bei gleichen Temperaturannahmen, Zuschlä- 
gen usw. folgender Wärmebedarf pro Stunde: 


. 376 qm 


1,2.30.490. 2,13= 37573 WE. ` 
1,2.30.123. 5,6 = 24797 >? 
1,2.30. 42. 50 = 7560 > 
1,2.30. 30.10,4 = 11232 » 
1,2.30.542. 3,4 = 66 341 > 
1,2.30.571. 1,4 = 28778 > 


176281 WE. 
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Kubischer Inhalt des Gebäudes: 3952 
Kubikmeter. 

Wärmebedarf pro Kubikmeter Gebäude- 
inhalt: 45 WE. 

Im Mittel bei 0° C erforderliche Gesamt- 
wärme: 88 141 WE = 50 Prozent des Hochst- 
wärmebedarfes, entsprechend einem Wärme- 
bedarf pro Kubikmeter Rauminhalt und 
Stunde von 22,5 WE. 


Der Wärmebedarf ist mithin bei diesem 
Gebäude wesentlich höher als beim ersten 
Beispiel. 

Erforderliche Radiatorenheizfläche: 


Utilisation de la vapeur d’échappement des 
machines à vapeur à piston. 
(Suite et fin du No 35.) 


Supposons qu'il s'agisse d’employer la 
vapeur d'échappement d'une machine com- 
pound tandem à échappement de 300 HP 
avec une quantité disponible de chaleur 
d'échappement de 1 084 800 calories à l’heure 
pour préparer de l’eau chaude à 90°, la tem- 
pérature de la vapeur d'échappement devant 
être utilisée de manière à descendre jusqu'à 
40° c. Si nous admettons que la température 
de l'eau froide est de 10° c., la grandeur de 
l'appareil ainsi que la quantité d’eau à 
échauffer à l'heure se calculeront comme 
suit: | 
La quantité de chaleur contenue dans la 
vapeur d'échappement, en supposant une 
contenance thermique de la vapeur d’échappe- 
ment égale à 639 calories et une température 
de cette vapeur égale à 100° c., est 

1 084 800 2 
= E à (639— 40) = 1017 102 calories. 
| La quantité de chaleur absorbée par l’eau 
s'élève à 

W = G. (tz, —t,) en calories à l'heure, où 
G est la quantité d’eau, t, la température de 
l’eau sortant de l'appareil, t, celle de l’eau 
entrant dans l'appareil. Pour tenir compte 
du rayonnement de l'appareil, on pose G plus 
élevé de 10%, de sorte que la formule 
devient 

W = 1,1 G (t: —t,) en calories. Il s’ensuit 
que la quantité d'eau à échauffer devient 

W & 


= 1,1. (te—th) 
ou bien, dans les cas présent, 
_ 1017102 _ 
G= 11.010 — 11558 kgr. 
ou litres par heure. 
De la difference moyenne de temperature 


„IT t2 + ti _ 100 + 40 
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Erforderliche Rippenrohrheizfläche: 
176281 
f = ——— = 326 qm. 


Zur Ausführung gelangten: 18 Stück 


_Radiatoren zu je 12,54 qm = 226 qm Gesamt- 


heizfläche. 

Entsprechend dem erforderlichen Höchst- 
wärmebedarf und den gleichen Voraussetzun- 
gen wie im ersten Beispiel genügt nach 
Tabelle IV der Abdampf einer 40-PS-Ein- 
zylinder-Auspuff-Dampfmaschine. 


The Utilization of the Exhaust Steam from 
Reciprocating Engines. 
Continued from No 35. 


For example, the exhaust steam of a 300 h. p. 
tendem noncondensing compound steam engine 
having 1084 800 calories per hour at disposal is to 
be employed for preparing hot water of 90°C., 
the exhaust steam being cooled down to 40°C. 
Assuming the temperature of the cold water to 
be ro° C., the size of the apparatus and the 
quantity of water to be heated per hour is 
calculated as follows: 


When the assumed quantity of heat 
contained in the exhaust steam is 639 calories 
and the temperature of the same 100° C., 
then the quantity of heat in the exhaust 
steam is: 


= 0. (639—40) = 1 017 102 calories. 

The quantity of heat taken up by the 
water amounts to: 

W = G (t,—t,) in calories per hour, G 
being the quantity of water, t, the temperature 
of the water issuing from, and ¢, the tempe- 
rature of the water entering into the apparatus. 
In order to take the radiation of the apparatus 
into account G is taken 10 % higher than 
otherwise, so that the formula reads: W — 
1,1 G (t,—t,) in calories. Accordingly the 
quantity of the water 

_ W 
ul (t2—tı) 
or in the present case 
a. 1017 102 


"tt. (QO—10) 
or litres per hour. 


From the average- difference of tempe- 
rature 


= 11558 kg 


2 


and from the coefficient for the transmission 
of heat (here = 700 calories per hour) it 
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et du coefficient de la transmission thermique 
(dans le cas présent = 700 calories par heure), 
il résulte alors la surface de chauffe nécessaire 
de l'appareil, soit | 
1017 102 


= 48,4 m’. 
700.39 "a 


On a essayé aussi d'utiliser la chaleur 


d'échappement des moteurs à combustion in- 
térieure. Elle s'élève, avec un moteur Diesel, 
à environ 59 % de la chaleur contenue dans 
le carburant (27 % dans l’eau de refroidisse- 
ment et 32 %o dans les gaz brûlés; avec les 
moteurs à gaz, la chaleur d'échappement est 
d'environ 75 Gin, dont 30 % environ revien- 
nent à l’eau de refroidissement et 45 % aux 
SA brûlés. L'utilisation de ces quantités de 
chaleur pas peu notables est toutefois difficile 
par ce fait qu'il s’agit dans ce cas de gaz 
d'une pression relativement élevée et d'une 
chaleur spécifique moindre, exerçant en outre 
une action fortement oxydante sur les radia- 
teurs. Jusqu'ici on n’a employé, pour le 
chauffage à l'eau chaude, que de l’eau de 
refroidissement pouvant aller jusqu’à 
50—60° c. L'utilisation directe des gaz .brû- 
lés des moteurs à combustion intérieure pour 
l’echauffement de l'air s’interdit, en dehors 
des dangers d'incendie, pour des raisons sani- 
taires, notamment parce que la température 
des radiateurs deviendrait trop élevée. 
Dans les installations à vapeur on peut 
donc utiliser jusqu’à 80 % de la chaleur 
renfermée dans le combustible, tandis qu’on 
ne peut retirer que 50 à 60 % de la chaleur 
d'échappement des meilleurs moteurs à com- 
bustion intérieure. Un autre avantage au point 
de vue du rendement serait assuré au service 
à vapeur par l'emploi de la ,,çcombustion 
sans flamme“, de sorte que la machine à 
vapeur est appelée à se maintenir de longues 
années encore et à tenir la tête comme moteur. 
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follows that the requisite heating surface of 
1017 102 
700 . 39 l 

It has been attempted to utilise the waste 
heat of internal combustion engines also. In 
the case of. Diesel engines this amounts to 
about 59 ou of the heat contained in the fuel 
(27 % in the cooling water and 32 0% in the 
waste gases); in gas engines the waste heat 
amounts to about 75 Oo, of which about 
30 % is in the cooling water and 45 gu in the 
waste gases. It is, however, difficult to 
utilise these not inconsiderable quantities of 
heat because the gases which are at a rela- 
tively high pressure and of low specific heat 
have a highly oxidizing action on the heaters. 
As yet only the cooling water which can be 
heated to 50—60° C. has been used for 
heating water. Direct utilisation of the 
exhaust of internal combustion engines for 
heating air is ımpossible, apart from the 
danger of fire, on sanitary reasons, and 
particularly because the temperature of the 
heaters would be too high. 

Thus, in steam plants, up to 80 9% of 
the heat contained in the fuel can be rendered 
useful, whereas in the best internal combustion 
engines even when the waste heat is utilised 
only 50—60 % of the heat of the fuel can be 
utilised. Working with steam will probably 
acquire a further advantage owing to the 
introduction of ,,surface combustion", so that 
the steam engine will for a long time continue 
to be the leading prime mover. 


the apparatus is = 48.4 sq. m. 


Sortierer für Papier- und Holzstoff, bei 
welchem das Stoffwasser durch eine mit 
Verteilungsstutzen versehene Leitung unter 
Druck gegen einen umlaufenden Siebmantel 
| geführt wird. 


D. R. P. Nr. 262989. Klasse 55d. Gruppe A ` 
Otto Bretschneider in Tragnitz b. Leisnig. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 12. September 

1912 ab. p 
Patent Anspruch: . 

Sortierer für Papier- und Holzstoff, bei welchem 
das Stoffwasser durch eine mit Verteilungsstutzen 
versehene Leitung unter Druck gegen einen wm- 

. laufenden Siebmantel geführt wird, dadurch gekenn- 


halb des Siebmantels (a) exzentrisch angeordneten 
Zuführungsrohres (d) in einer lotrechten Ebene 
liegen und mit ihren Mündungen eine parallele 
Lage zum Siebmantel (a) einnehmen. 


Der Siebmantel a ist verjüngt gestaltet und wird 
von einer stehenden Welle b getragen, die z. B. 
mittels Riementriebes ihren Antrieb erhält. ` 

Von oben taucht in den Raum, welchen der 
Siebmantel-a umschließt; das Stoffzuführungsrohr d 
ein, von dem eine Anzahl Stutzen d‘ nach der Innen- 
wandung des Siebmantels a führen. Die Durchmesser 
dieser Stutzen d werden nach unten hin kleiner, 
weil im unteren Teile der Siebmantel einen geringe- 
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ren Durchmesser besitzt als im oberen Teile, und 
weil außerdem im unteren Teile der Stoff mit größe- 
rer Geschwindigkeit austritt als aus den oberen Stutzen. 

Gemäß der Erfindung liegen alle Stutzen d in 
der gleichen lotrechten Ebene, und ihre Mündungen 
nehmen, wie die Zeichnung erkennen läßt, eine 
parallele Lage zum Siebmantel a ein. 


Zur weiteren Erläuterung des gesamten Sortie- 
rers ist noch zu bemerken, daß das Rohr d am 
unteren Ende durch einen um die Welleb ge- 


legten Arm g gehalten wird, an dem gleichzeitig 
die Stoffschaber h befestigt sind. Am gegenüber- 
liegenden Ende kann der Arm g ein Spritzrohr k er- 
halten, durch welches Wasser gegen die Innenwan- 
dung des Siebes a gespritzt und dadurch das Offen- 
halten der Siebmaschen bewirkt wird. 


PA Se 


get ENS 


Paar LL 


KSSS SK N KSSS 


LCD LL TE LER AKER ELEC 
INN 


SINN STEAK STEHE 


Empfehlenswert wird es auch sein, außerhalb 
des Siebmantels a auch ein Spritzrohr anzubringen, 
dessen Strahlen die von innen in den Maschen fest- 
haftenden Stoffteilchen wieder zurückspülen. 

Ist zu befürchten, daß hierdurch eine zu starke 
Verdünnung stattfindet, so kann das äußere Spülrohr 
auch mit PreBluft beschickt werden. 

Der fertig sortierte Stoff flieBt teils auf der 
Außenseite des Siebmantels a, teils an dem Mantel m 
nieder, welcher das Gehäuse des Sortierers darstellt, 
und wird am unteren Teil von einer Rinne n auf- 
genommen, von der aus eine Abflußleitung nach der 
weiteren Verwendungsstelle des fertig sortierten 
Stoffes führen kann. Der Raffineurstoff wird durch 
den Stoffschaber h nach den Stutzen p geleitet, die 
nach der Rührbütte ¢ führen. 


Camt 


Für Filze und Siebe von Papier- und Pappen- 
maschinen bestimmte Führungswalze. 

D. R. P. Nr. 263 316, Klasse 55d, Gruppe II. 
Erwin Max Weiß in Auerhammer, Erzgebirge. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 4. Juli 1912 ab. 

Patent- Anspruch: 
Für Füze und Siebe von Papier- und Pappen- 
maschinen bestimmte Führungswalze, die selbsttätig 


um ihren Mittelpunkt Schwingbewegungen ausführen 
kann, dadurch gekennzeichnet, daß der sich drehende 
Walzenmantel (a) mittels zweier in ihm durch 
Schrauben (g) befestigter Laufringe (f) auf einen 
durch Stiftschrauben (d) auf der vierkantig aus- 
gebildeten Walzenachse (b) schwingbar angeordneten 
Zylinderkörper (c) drehbar ist, der an jedem Ende 
mit einem Paar die Stiftschrauben (d) auf zwei sich 

. gegenüberliegenden Seiten der Vierkantwelle (b) unter- 
stützenden Laufrollen (e) versehen ist. 

Als Tragachse des als Hohlzylinder ausgebildeten 
Walzenmantels a dient eine vierkantige, nicht drehbare 
Welle b, deren Flächen in Richtung der Zuglinie 
und quer zu ihr verlaufen. Zur Verbindung des 
Walzenmantels a mit der Achse b dient ein Hohl- 
zylinderkörper c, der durch Stiftschrauben d in der 
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72 
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Zugrichtung schwingbar auf der Vierkantachse b be- 
festigt ist, indem die Spitzen der Stiftschrauben d in 
zwei sich gegenüberliegende Vertiefungen der Welle b 
greifen. An beiden Enden des _Hohlkorpers e ‘sind zur 
Unterstützung der Schrauben‘ d Lagerrollefr e ange- 
ordnet, die beim Ausschwingen des Zylinders a um 
die Drehachse d auf der Vierkantfiäche der Achse b 
hin und her rollen. Zur Führung des umlaufenden 
Walzenmantels a auf dem Hohlkörper e dienen die 
am Walzenmantel a mittels Schrauben g befestigten 
Laufringe f, die in an den Enden des Hohlkörpers c 
vorgesehene Aussparungen passen. 

Durch diese Anordnung ist ein Ausschwingen des 


sich drehenden Wa'zenmante's a um die durch die 
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Mitte desselben hindurchgehende, senkrecht zur Zug- 
richtung verlaufende Achse 6 möglich. Die Wir- 
kungsweise ist folgende: 

Beim Zurseitegleiten des von der Walze geführten 
Siebes oder Filzes bleibt die Walze nicht im Gleich- 
gewicht, sondern stellt sich durch das Zugübergewicht 
an der einen Seite schräg, wodurch das Sieb oder 
der Filz wieder nach der Mitte der Walze zu läuft, 
da das auslaufende Ende durch die Schrägstellung der 
Walze so geführt wird. 


CER 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fottgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


1. Anmeldungen. 


Für den angegebenen Gegenstand hat der Nachgenannte an dem be- 

Zeichneter Tage die Erteilung eines Patents nachgesucht. Hinter der 

lassenziffer isı das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand der An- 
meldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 


55c. Sch. 40043. Feinmühle für die Holzstoff-, 
Zellstoff- und Papierfabrikation. Franz Schmidt, Forst 
i. L., GerberstraBe 22. 3. 1. 12. 


a. Zurücknahme von Anmeldungen. 
Die folgende Anmeldung ist von dem Patentsucher zurück- 
genommen. 


55d. D. 27538. Abwasserreiniger für Papier-, 
Holzstoff- und Zellulosefabriken mit ciner Anzahl im 
Kreise angeordneter Klärbehälter, welche einer be- 
ständigen Füllung und Entleerung unterworfen sind. 
5. 5. 13. 
3. Erteilungen. 


Auf den hierunter angegebenen Gegenstand ist dem Nachgenannten 

Patent erteilt, das in der Patentrolle die hinter die Klassenziffer 

gesetzte Nummer erhalten hat. Das beigefü Datum bezeichnet 

den Beginn der Dauer des Patents. Am uss ist das Akten: 
zeichen angegeben. 


55f. 263745. Verfahren zur Herstellung gemu- 
sterter Papiere durch Zusammendrücken und darauf 
folgendes Wiederauseinanderziehen zweier mit Farbe 
verschener Papieroberflächen. Otto Clingestein, Dres- 
den-Blasewitz, Striesener Straße 6, und Bruno Herrns- 
dorf, Dresden, Oppelstraße 31. 25. 7. 12. C. 22 194. 


wa 


Gebrauchsmuster. 


ı. Eintragungen. 


55d. 564016. Schaltklinken-Anordnung bei 
Trockenvorrichtungen für Papier- und Stoffbahnen, 
die ın Faltenlagen mittels Stäben fortbewegt werden. 
Druckmaschinenwerke-Altona-Elbe, G. m. b. H., Altona 
a. Elbe. 7. 7. 13. D. 25 328. | 


2. Aenderungen in der Person des Inhabers. 


Eingetragener Inhaber des folgenden Gebrauchsmusters ist nunmehr 
die nachbenannte Person. 


55c. 451226. Carl Vollmar, Jannowitz i. Schl. 


S 3. Verlängerung der Schutzfrist. 


Die Verlängerungsgebühr von 60 Mk. ist für die nachstehend auf- 
geführten Gebrauchsmuster an dem am Schluß angegebenen Tage 
£ gezahlt worden. 


55d. 436232. Kanaltrockenvorrichtung 
Fa. Benno Schilde, Hersfeld. 
29. 7. 13. 

55d. 436 629. Trockenvorrichtung usw. Fa. Benno 
Schilde, Hersfeld. 23. 8. 10. Sch. 37 283. 29. 7. 13. 


usw. 
23. 8. 10. Sch. 37 282. 
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Technische Auskünfte 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais à nos lecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
étre rédigées aussienlangues ded in the foreign language. 
étrangères. 


Filtermasse. 


Antwort I auf Frage Nr. 818. Die Herstellung 
von Filtermasse ist nicht so leicht wie sich Frage- 
stellender zu denken scheint. Wenn er Halbzeug 
kaufen will, wie aus Frage c. hervorgeht, so ist er 
schon auf einem falschen Wege. Um eine gute Baum- 
wollfiltermasse zu erhalten, muß man dieselbe von 
Grund aus selbst herstellen. Am besten ist es, einen 
tüchtigen Fachmann zu engagieren, denn schon mancher 
hat wieder aufgehört, der die Fabrikation einführen, 
aber selbst erst erlernen wollte. Von den vorhande- 
nen Maschinen könnte die Langsiebmaschine höch- 
stens zur Herstellung von Filterpapier dienen, müßte 
aber abgeändert werden. Auch der Holländer muß 
umgebaut werden. Ist denn jederzeit reines Wasser 
vorhanden? Wie groß ist die vorhandene Kraft? 
Bei einer so kleinen Produktion läßt sich übrigens 
nichts verdienen, es muß mit einer Produktion von 
5—ıo Tonnen pro Monat gerechnet werden, so daß 
die Maschinen Tag und Nacht arbeiten, wenn die 
Anlage rentabel sein soll. Wenn alles neu angeschafft 
werden muß, die Transmissionen, Pumpen aber vor- 
handen sind, so würde die Maschinenanlage ohne 
Trocknerei und Gebäude zirka 20000 Mark für oben 
genannte Produktion kosten. 

Antwort II auf Frage Nr. 818 Da Papier- 
maschine und Mahlhollander, wohl auch Kraft und 
Transmission bereits vorhanden sind, so fehlen noch 
an Maschinen: Haderndrescher, Schneider und Stäu- 
ber, Kocher, Waschholländer, Abtropfkasten, Spindel- 
oder hydraulische Presse, Schneidetisch, ferner muB 
vorhanden sein, reichliches, reines, weiches Fabrika- 
tionswasser sowie eine gute Wasserversorgung ; schlicB- 
lich ein Trockenboden mit Aufhängevorrichtung auf 
dem die Filtermasse im Winter gefrieren kann. Das 
beste Rohmaterial für Filtermasse sind weiße, oder 
gchleichte hellfarbige baumwollene Hadern, doch 
wird auch aus reiner, weicher, gut gebleichter Zellu- 
lose Filtermaterial hergestellt, doch steht dieses be- 


ziiglich Weichheit und Saugfähigkeit gegen jenes 
zurück. Die mittels Chlor gebleichte Zellulose er- 
fordert sorgfältige Auswaschung, damit jede Spur 


von Chlor verschwindet. Filtermasse muB nämlich 
durchaus rein sein, weil sie sonst leicht den Filtraten 
schadet. Die Arbeit des Auswaschens erübrigt sıch 
bei Verwendung elektrisch gebleichter Zellulose. Das 
Fabrikationswasser muß rein und recht weich sein. 
Zu hartes oder chemisch verunreinigtes Wasser übt 
auf die Weichheit des Fabrikats einen höchst nach- 
teiligen EinfluB aus. Die Kochung des Hadernmate- 
rials muß, um dieses weich zu erhalten, mit Soda 
erfolgen und zwar ganz allmählich. Je reiner das Ma- 
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ra ist desto geringer kann die Menge Soda sein. 
Man rechnet bei halbwegs reinem Rohstoff etwa 30 
bis 40 Kilo Soda auf 1000 Kilo trockene Hadern und 
läßt dies bei 11/2 Atm. Ueberdruck zirka 12 Stunden 
kochen. Das Waschen und Mahlen geschieht in der 
gewöhnlichen Art. Bei der Mahlung im Ganzzeug- 
holländer kommt es vor allem darauf an, der Baum- 
wolle oder Zellulose den schwammigen Charakter zu 
erhalten, welcher Eigenschaft auch bei der Kochung 
Rechnung getragen werden muß. Der Stoff muß 
kurz und darf mit Rücksicht auf seine Weichheit 
keineswegs schmierig sein; er ist mit scharfmesserigem 
Geschirr und hohem Walzendruck rasch und sehr 
rösch zu mahlen. Es ist dabei auf möglichste Ver- 


meidung von Knotenbildung im Stoff zu achten, da. 


die Knoten gleich beim ersten Auswaschen der Filter- 
masse im Brauereibetriebe als sehr lästig empfun- 
den werden. Auf gute Sortierung des Rohmaterials 
ist daher zu sehen. Etwaige weitere Unreinheiten 
werden ain zuverlässigsten durch einen einseitig 
schlagenden Planknotenfänger von 0,8 bis ı mm 
Schlitzweite ausgeschieden. Die Knotenfänger müssen 
kräftig schlagen und öfter und gründlich gereinigt 
werden, damit sie nicht überlaufen. Faden- und 
Knotenmaterial wird dann wieder in den Halbzeug- 
holländer gegeben. Größere Knotengewirre werden 
am sichersten durch starkes Peitschen der Holländer- 
walze zerteilt. Der Ganzstoff wird zweckmäßig mit 
viel Wasser in die Rührbütten abgeleert, die Rührer 
sollen langsam laufen, um ein Zusammenrollen der 
Fasern zu verhüten. Bei der Papiermaschine ver- 
wende man stets recht wollige und gute Filze, denn 
verschmutzte oder wollarme, glatte Tücher nehmen 
sowohl dem Zellstoff als auch dem besten Baum- 
wollstoff zum Teil seine Weichheit. Die beste 
Trocknung ist die Windtrocknung in ungeheizten 
Kanälen. Jedenfalls suche man den Schrumpfungsgrad 
so gering als möglich zu halten, wenn man ein 
loses. in sich weiches Fabrikat erzielen will. Was 
das Durchfrierenlassen des entwässerten Stoffes an- 
betrifft, so ist dies nicht unbedingt nötig, doch sehr 
zu empfehlen. dGefriert nämlich das im Faserstoff- 
gemisch noch befindliche Wasser, so sprengen die 
Eiskriställchen das Stoffgewirr in gewissem Grade 
auseinander, es dabei lockernd. Hierauf wird der 
Stoff wieder in ganz mäßig geheiztem Raume all- 
mählich — strenge Trocknung ist durchaus verkehrt — 
getrocknet Bei richtiger Trocknung behält dann das 
Fasermaterial seine wirr zersprengte Struktur bei und 
wird dadurch eine lockere, sehr weiche Masse er- 
zielt. F. G. 


Antwort III auf Frage Nr. 818. ı. Zur Her- 
stellung von Filtermasse, wie solche in Bierbrauereien, 
Weinkeltereien und Alkoholraffinerien gebraucht wird, 
benötigt man für eine Produktion von etwa 10 bis 


15 Tonnen pro anno untenstehend verzeichnete Ein- ` 


richtung. Zunächst aber ist zu bemerken, daß die 
Erzeugung eines so geringen Quantums keinen Ge- 
winn abwerfen würd. Wenn einmal Filtermasse 
nebenher erzeugt werden soll, muß pro Monat 
wenigstens ein Waggon Rohstoff zu toooo kg ver- 
arbeitet werden, der etwa 7000—8000 kg Filter- 
masse gibt, die inkl. Löhne, Dampf und allen Neben- 
spesen etwa 2800—3500 Mk. herzustellen kosten. 
Dabo ist es fast gleich, ob Sie Hadern oder gleich- 
wertige, ähnlich beschaffene Zellulose verarbeiten. 
Filtermasse kostet nun, je nach Art usw., 70 Pf. 
bis 1,20 Mk. pro Kilo, so daß die 7000 bis 8000 kg 
am Mittel rund 7000 Mk. bringen dürften. Aller- 
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dings wird auch billigere Filtermasse in großen 
Mengen benutzt, wobei aber damit gerechnet wer- 
den muß, daß sich das Verhältnis ungünstiger stellt. 
Es ist ratsam, die Anlage für eine größere Produk- 
tion als nur 10 bis 15 Tonnen einzurichten. Es 
werden auch für die geringere Produktion gebraucht: 
2 Halbzeugholländer zu etwa 50 bis 75 kg tr. ges. 
Eintrag, 1—2 Ganzzeughollander von zirka 100 kg 
Eintrag, ı Bleichholländer (Kachel- oder Beton- 
holländer) zu zirka 300—400 kg tr. ged. Eintrag. 
Eine vollständige Chlorverarbeitung, als Chlormühle, 
Löse- und Absatzbassins; eventuell auch noch zwei 
Bleichkasten, ferner Absatzkasten für den gebleich- 
ten Stoff. Dann eine Filtermasse-Trockeneinrich- 
tung, entweder Trockenkasten mit Ventilatoren mit 
Unterwindfeuerung. Besser noch sind die neuen 
Kanäle mit speziellen Hürdentrocken-Kanalwagen 
der Firma Reform G. m. b. H. in Görlitz. Hervor 
gehoben sei noch, daß allerweißeste, gebleichte 
Filtermasse bei dieser Trocknung nicht gelb wird. 
Jedenfalls ist diese Trocknung die billigste. Außer- 
dem wird gebraucht eine Rührbütte für die Filter- 
masse, eine hydraulische Filtermassepresse mit Kam- 
mern und Regulator. Knotenfänger, eventuell Schöpf- 
rad und Stoffpumpe kommen auch noch hinzu, 
ebenso diverse Gußformen zum Gießen von man- 
chen Sonderformaten der Filtermasse, u. a. auch 
Handschöpfformen. 

Für die Hadernbereitung sind erforderlich ein 
Stauber, ein Reißwolf oder Hadernschneider, ein 
Kugelkocher von zirka 3000 mm Durchmesser. Bei 
der Handsortierung der Hadern können eventuell 
aus gemischten Beziigen Leinen usw. aussortiert 
und dieses günstig weiterverkauft werden. 


Alles in allem werden die neu hinzukommenden 
Apparate, Maschinen, Behaiter, Transnussionen usw. 
unter 20000—30000 Mk. kaum zu haben sein. 
Ihre vorhandene Langsiebmaschine und die Rund- 
siebentwasserungsmaschine nutzen Ihnen nichts, der 
Mahlhollander kann benutzt werden. 


2. Bei der Fabrikation ist namentlich zu be- 
rücksichtigen, daB man die gewählten Rohstoffe so 
verarbeitet, daß man Filtermassetafeln erhält, die 
bei entsprechender Festigkeit sehr porös sind, sehr 
schnell filtrieren, ein sehr gutes Scheidevermögen 
besitzen und chemisch rein sind. Außerdem müssen 
die Filtermassetafeln usw. eine gute Waschbarkeit 
besitzen und dürfen nach dem Waschen nicht filzig 
und knotig werden. Bei sehr dicht verlangten 
Platten mahle man daher den Stoff etwas schmierig; 
eigentlich soll er rösch gehalten werden, was die 
Filtrationsgeschwindigkeit erhöht, Sehr dicke, über 
20 mm dicke Platten kann man eher rösch halten, 
dünnere schwieriger ; eventuell presse man stärker 
oder schwächer. Oft zu verwendende Masse muß 
gut fest sein; zu solcher ist gute, feste Baumwolle 
zu verwenden, am besten allein, eventuell mit Zu- 
satz von gebleichter Natronzellulose. Um knoten- 
freie Ware zu erhalten, ist außerdem noch die Auf- 
stellung einer Stoffmühle empfehlenswert, welche den 
gemahlenen Ganzstoff, bevor er in die Stoffbütte 
kommt, nochmals streckt und auskämmt. Das Ge- 
frierenlassen ist nicht notwendig, doch zur Erzielung 
einer porösen Masse zweckmäßig. So behandelte 
Stoffe filtrieren stets rasch, scheiden aber nicht 
immer vollkommen aus, oder es müssen besonders 
dicke Platten sein. 

3. Als Zellulosesorte eignet sich Natronware, 
die sehr weich und plastisch, dabei doch fest und 


1080 
porös ist, am besten; von Sulfitzellulosen nur be- 
sonders weiche Kochungen. Immer ist gebleichte 


Ware zu benutzen, nicht nur des Aussehens halber, 
sondern auch deshalb, weil jene Faser mürber und 
weicher ıst, und zwar besonders die gut gebleichte 
Natronware. Nur aus Zellulose, gleichviel welcher 
Sorte, hergestellte Filtermasse ersetzt solche aus 
Baumwollhadern niemals, eher kommt sie Leinen- 
masse nahe, denn diese ist gleich der Zellulosemasse 
zu fest, zu dicht und filtriert zu langsam; Baumwoll- 
filtermasse ist die beste und begehrteste. Gewiß 
kann man gewisse Flüssigkeiten, wie eben Alkohol, 
die besonders dünnflüssig und leicht sind, eher durch 
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eine dichtere Masse drücken, als Bier, Wein usw. 
Aber Zellulosemasse allein zu verwenden, halte ich 
für nicht gut durchführbar, wohl aber, wenn diese 
mit Baumwolle zu etwa 33—50 Prozent gemischt wird. 
Ich kann sogar mitteilen, daß Zellulose allein schon 
mehrfach verwandt wurde, jedoch nicht mit dem 
gewünschten Erfolg, dieselbe müßte eventuell einer 
bestimmten Bearbeitung unterworfen werden, die sich 
sowohl auf chemische Vorbehandlung, besondere Mahl- 
art und Tafelformation erstreckt. 


4. Gebrauchsfertigen gebleichten Hadernstoff 
liefern alle Halbstoffwerke. Zu weiterem Rat gern 
bereit. B. T. 


Verein Sächsischer Holzstoff-Fabrikanten. 


Unsere diesjährige Generalversammilung findet Mittwoch, den 17. September 
1913, nachmittags 3 Uhr, im Bahnhofs-Hotel Continental in Chemnitz statt. 


Tagesordnung: 


I. Bericht des Vorstandes. — 2. Kassenbericht. — 3. Vorstands-Neuwahlen. 
4. Besprechung der Geschäftslage, — 5. Schleifholzbeschaffung. — 6. Staat- 
liche Feuerversicherung für Maschinen- und Fabrikeinrichtungen. — 7. Ver- 
schiedenes. 


Dresden, den ı. September 1913. 


Verein Sächsischer Holzstoff-Fabrikanten. 


Der Vorsitzende: 
Eugen Kaul. 


Der Schriftführer: 
Rich. Teich. 


Auslands-Rundschau. 


Wie schon an anderer Stelle mitgeteilt, 
bezog sich die Einraumung der Meistbegünsti- 
gung, d. h. das Zugeständnis der zollfreien 
Einfuhr von Holzstoff, Zellulose und billigem 
Druckpapier in die Vereinigten Staaten 
im Anfang nur auf Deutschland, Oesterreich- 
Ungarn und Norwegen. Das gleiche Recht 
ist nun auch Schweden zugestanden wor- 
den, während Rußland von der Vergünstigung 
ausgeschlossen blieb, weil der Handelsvertrag 
Rußlands mit den Vereinigten Staaten ge- 
kündigt worden ist. 

Nun hat aber in letzter Zeit das Zollamt 
der Vereinigten Staaten den Zoll für Zellu- 
lose verlangt, die in Deutschland aus russi- 
schem Holz hergestellt worden. war. Natür- 
lich ist gegen diese Verfügung Einspruch 


erhoben worden, und es ist wohl kaum 
zweifelhaft, daß sie wieder beseitigt wird, 


da die Absicht der Vereinigten Staaten nur 
darauf hinausgeht, diejenige Ware mit einem 
Zoll zu belegen, die aus einem Lande stammt, 
welches die Ausfuhr von Papierholz erschwert 
oder verhindert. 


Das Schatzamt der Vereinigten Staaten 
hat in letzter Zeit auch angeordnet, die für 
importiertes Papier und Zellstoff zu Unrecht 
erhobenen Zölle zurückzuzahlen. Diese rück- 
zuzahlende Summe, welche 3 500000 Dollar 
beträgt, wird aber nicht den importierenden 
Firmen ausbezahlt, sondern den Papierfabriken 
der Vereinigten Staaten, welche die Zellulose 
kauften bzw. den Zoll bezahlt haben. Sıe 
erhalten diese Summe aber nicht, wie sie ge- 
hofft haben, auf einmal ausgezahlt, jedenfalls 
bedeutet sie aber einen unvorhergeschenen 
Reingewinn. 

Alle diese Verhaltnisse und die Unsicher- 
heit, die noch immer tber den neuen Zoll- 
tarif herrscht. wirken natürlich ungünstig auf 
den Geschäftsgang ein, was sich namentlich 
auf dem Zellulosemarkt bemerkbar macht. 

Die Papierfabrikanten der Vereinigten 
Staaten halten mit ıhren Bestellungen zurück, 
zumal sie auch noch im Zweifel darüber sind, 
ob die im Tarif vorgeschene Zollherabsetzung 
ihnen zugute kommen wird oder nicht, d. h. 
ob nicht die ausländischen Zellstoffabriken 
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den Preis entsprechend erhöhen oder ob sie 
ihnen den Zellstoff um den Zollbetrag billiger 
lassen werden. 

An Holzstoff und Zellstoff wurden in den 
Monaten Juli 1912 bis Juni 1913 in die Ver- 
einigten Staaten eingeführt: 


Juli-Juni 1911-12 1912-13 
Holzstoff, zollfrei . . Doll. 2871797 Doll. 2685 687 
» verzollt . . » 644 740 » 317 002 
Zellstoff (Kanada): 
Ungebleicht, zollfrei . » $00 164 » 931 704 
Gebleicht, verzollt. . » 355 392 » 296 072 
Zellstoff, alle andern: 
Ungebleicht, verzollt. >» 6766 107 » 8 504 238 
Gebleicht, » » 3080722 » 3430613 
Insgesamt: Doll. 14218922 Doll. 16 165 316 


Das Papiergeschäft ist gegenwärtig in 
den Vereinigten Staaten flau, was aber zum 
großen Teil mit auf die gerade herr- 
schende stille Jahreszeit zurückzuführen ist. 

Die Wasserverhältnisse sind noch un- 
günstig, wenn sie auch eine vorübergehende 
Aufbesserung erfuhren, doch sind die vorhan- 


denen Holzstoffvorräte so bedeutend, daß die 


Preise in letzter Zeit doch beeinflußt wur- 
den. Man erwartet aber für den Herbst einen 
Aufschwung und hofft dann höhere Preise 
für Holzstoff zu erzielen. 

Auch in Kanada (Neu-Schottland aus- 
genommen) herrscht gegenwärtig Ueberfluß 
an Holzstoff, da der Bedarf nicht so groß 
ist wie die Produktion, obgleich in letzter 
Zeit England wieder als Käufer auftrat und weil 
die Vergrößerungen der Holzstoffabrikation 
einen Umfang angenommen haben, daß die 
Mehrproduktion nicht ohne weiteres von dem 
Markte aufgenommen werden konnte. 

Im letzten Jahre wurden in Kanada zwei 
Millionen Cords Papierholz gefällt, von denen 
47 Prozent im Lande selbst zu Papierstoff und 
Papier verarbeitet, während 53 Prozent nach 
den Vereinigten Staaten eingeführt wurden. 

Wie ın Amerika verlautet, soll der neue 
Zolltarif die ‚„Discrimination‘“-Klausel nicht 
auf Kanada anwenden, so daß also sämt- 
licher kanadischer Papierstoff und kana- 
disches billiges Druckpapier zollfrei in die 
Vereinigten Staaten eingeführt werden 
könnte. 

Die Holzfrage, die für die Papierfabri- 
kation der Vereinigten Staaten eine Lebens- 
bedeutung hat, führte in letzter Zeit auch 
zur Aufforstung größerer Landstrecken. U.a. 
beabsichtigt jetzt die Laurentide Pulp and 
Paper Company in Grand Mere alle ihre 
brachliegenden Ländereien aufzuforsten und 
hat hiermit bereits begonnen, wobei auch 
schottländische und norwegische Fichten- 
pflanzlinge verwendet wurden. Diese Auf- 
forstungen sind für die Papierfabrikation der 
Vereinigten Staaten und Kanadas von um 
so größerer Bedeutung, als jedes Jahr un- 
geheure Mengen Holz durch Waldbrände ver- 
nichtet werden. So sind auch dieses Jahr 


schon wieder große Waldbrände im nördlichen 
Ontario und in der Provinz Quebec entstanden, 
die große Mengen Holz der Verwertung 
entzogen. 

Es ist vorhin schon darauf hingewiesen 
worden, daß die Ausdehnung, die die kana- 
dische Papierfabrikation in den letzten Jahren 
erfahren hat, einen Umfang angenommen hat, 
der für die Marktlage nicht günstig ist. Die Er- 
höhung der Produktion ist so rasch vor sich 
gegangen, daß die Märkte dieselbe nicht ohne 
Erschütterung aufnehmen können. Um so be- 
denklicher erscheint es darum, wenn sowohl 
in Kanada wie in den Vereinigten Staaten im- 
mer noch neue Unternehmungen der Papier: 
und Papierstoffindustrie geplant werden und 
zwar, wie dies im Lande der unbegrenzten 
Möglichkeiten üblich ist, im allergrößten Maß- 
stabe. Die kanadische Regierung ermutigt 
neue Unternehmungen jetzt auch dadurch, 
daß sie Pachtverträge für Waldländereien auf 
50 Jahre eingeht, wobei allerdings gefordert 
wird, daß 50 Prozent des Holzes, welches 
auf dem gepachteten Areal wächst, in Kanada 
selbst verarbeitet werden muß. 


Der englischen Papierfabrikation, die 
sich auch in letzter Zeit, trotz der noch nicht 
ganz geklärten politischen Lage und der ım 
Hochsommer eintretenden allgemeinen Ge- 
schäftsstille in einer ziemlich günstigen Lage 
befand, droht dadurch wieder ein schwerer 
Schlag, als verschiedene Arbeitergruppen in 
Streik zu treten beabsichtigen, der auch wieder 
auf die Transportarbeiter überzugreifen droht. 
Handel und Industrie würden hiernach wieder 
lahm gelegt und äußerst schwierige Verhalt- 
nisse geschaffen werden, die nicht nur direkt 
schädlich wirken, sondern deren Nachwehen 
sich in der Papierfabrikation gewöhnlich auch 
noch dadurch unangenehm bemerkbar 
machen, daß Waren von anderen Märkten 
in die Absatzgebiete der englischen Papier- 
fabriken eindringen. Unter anderen sind 
übrigens auch die China-Clay-Arbeiter in 
Streik getreten. 


Die Ausfuhr an Papier und Papierwaren 
nimmt in erfreulicher Weise zu. Zugleich 
steigt aber auch natürlich die Einfuhr, die 
zum großen Teil aber aus Papier und Pappen 
besteht, die in England nicht hergestellt 
werden, bzw. nicht so billig hergestellt werden 
können, wie ın anderen Ländern, die über 
Holzvorräte verfügen. Die Einfuhr von Pa- 
pier betrug in den Monaten Januar-Juli 
4392925 Pfund Sterling, sie hat also gegen 
die gleiche Zeit des Vorjahres eine Zunahme 
um 454280 Pfund Sterling erfahren. Die 
Ausfuhr betrug 2 223 261 Pfund Sterling, was 
einer Zunahme um 262266 Pfund Sterling 
gleichkommt. Die Zunahme der Ausfuhr ist 
also größer, wie die der Einfuhr, eine für die 
englische Papierfabrikation sehr erfreuliche 
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Erscheinung. Es ist vorher schon erwähnt 
worden, daß Pappen in großen Mengen nach 
England eingeführt werden und tatsächlich 
ist England ein sehr guter Markt für Pappen, 
von denen übrigens in neuerer Zeit aurh Ka- 
nada einen Teil liefert. 

Die Einfuhr von Holzstoff und Zellulose 
nach England stellte sich in den Monaten 
Januar-Juli folgendermaßen: | 


Januar-Juli 1912 1913 
Zellstoff: Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Gebleicht, trocken 9 008 88 484 12095 128 324 
Ungebleicht, » 190 339 1453965 187775 1519422 
Feucht . . . . 7 380 26 733 9213 33 479 
Holzstoff: 
Trocken 6 756 32307 4766 21 908 
Feucht . 233 194 540898 301867 689 803 


Zusammen 446077 2 142 387 515716 2392 936 


Diese Einfuhr verteilte sich in folgender 
Weise auf die einzelnen Länder: 
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Zellstoff, gebleicht, trocken 


1912 1913 
Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Russland . . 648 5 531 ' 702 6 520 
Schweden . . 829 8 021 1147 11155 
Norwegen . § 417 54 288 7 385 79 675 
Deutschland 1 287 12 065 572 7 003 
Andere Länder 827 8579 2289 , 23971 
Zellstoff, ungebleicht, trocken 
1912 | 1913 
Tonnen Lstr. . Tonnen ` Let, 
Russland 21432 156242 20 425 163 708 
Schweden . . 118029 899 490 116 506 932 800 
Norwegen . 28208 222 526 24 768 .205 583 
Deutschland 19035 148211 22 378 180 655 
Andere Länder 3635 27 496 4 098 36 676 
Holzstoff, feucht 
1912 1913 
Tonnen Lstr. Tonnen `: Lstr. 
Schweden 43374  IO1 146 58664 135 131 
Norwegen . . 158357 365 696 198 019 449 030 
Kanada . 15 328 35 335 29 116 66 516 
Andere Länder 16 135 38 721 39 126 


16068 — 


Zum Andenken an die vor 300 Jahren erfolgte Griindung des 
Stammwerkes der jetzigen Papierfabrik Unterkochen G. m. b.H. 
in Unterkochen (Württb.) | 


Am 16. August d. J. hat die Papierfabrik Unter- 
kochen G. m. b. H. das Jubiläum des 300Jährigen 
Bestehens ihrer Anlage gefeiert und aus diesem An- 
laß eine Festschrift herausgegeben, die nicht nur 
eine Chronik des Unternehmens darstellt, sondern 
auch interessante Einblicke in die Geschichte und 
die Entwicklung der Papierfabrikation gewährt. 
Die Illustrationen in derselben sind auf leinen- 
gepreBtem Papier hergestellt, wodurch ein eigen- 
artiger vorzüglicher Effekt erzielt wurde, der durch 
die Verwendung des Tiefdruckverfahrens ermög- 
licht wird. Wir entnehmen der Festschrift folgen- 
des: 

Viele der alten Papiermühlen, welche, dem un- 
entbehrlichen Wasser nachgehend, meistens in 
stiller Waldeinsamkeit und idyllischen Talern die 
Kunst des Papiermachens betrieben, sind inzwi- 
schen vollig vom Boden verschwunden und muBten 
mit der Einführung der Papiermaschinen den 
Papierfabriken weichen, die, an den Verkehrswegen 
gelegen, vorher nie geahnte Papiermengen erzeugen 
und verschicken. 


Unter den jetzt in \Vürttemberg bestehenden 
Papierfabriken sind nur wenige, die gleich der 
Papierfabrik ın Unterkochen ihre Entstehung aus 
einer alten Papiermühle nachweisen können, nur 
wenige Stätten, auf denen, wie in Unterkochen, in 
lückenloser Folge durch Jahrhunderte Papier ge- 
macht wird. 


"Wie so viele alte Papiermühlen hat auch die zu 
Unterkochen ihre Entstehung einem geistlichen 
Herrn zu verdanken, dem Probst Johann 
Christoph I. von Westerstetten (später Bischof von 
Eichstätt) von der gefürsteten Reichsprobstei Ell- 
wangen, der im Jahre 1613 die Hochfürstl. Ellwangi- 
sche Papiermuhle zu Unterkochen gründete, die das 
Stammwerk der heutigen Papierfabrik in Unter- 
kochen bildet. 

Die auf die Gründung dieses Stammwerkes be- 
zugliche Urkunde liegt im Königl. W. Staats-Filial- 


archiv Ludwigsburg und ist in der Festschrift ab- 
gedruckt. | | 

Die Papiermühle hatte keine sehr umfangreiche 
Einrichtung, wie aus der nachstehenden Inventarauf- 
nahme vom 3. März 1614, also kurz nach der In- 
betriebnahme der Papiermühle, zu ersehen ist. 


Inventari über die Papiermülin zu Underkhochen, 
den 3. Martij ai Do. 1614. 


Beim mitler geschirr 
1 Wasserradt 


Beim oberen geschirr 


1 Radt 

1 Welbaum 

6 Löcher 
23 Strempfel 


Beim undern geschirr 


1 Radt 2 Kupferin glüethäfen 
1 Welbaum 2 Nass Pressen und 
6 Löcher 2 Züg darzu | 


2 Seyler an den Zügen 

8 Underschidliche Zeüg 
Kästen | 

1 Heb Eisen 

1 Eissener schlegel 


23 Strempfel 
10 Eisenschaufelzapfen in 
den Welbäumen 
17 Eisen Platten in den 
Lochern 
2 Bütinnen, daran 
4 Eisen Ring 


Oben ufem Boden 


2 Truekhen Pressen 
8 Centner gerineHenckh- 


Im Wohnhaus 


1 Höllhafen 
3 Centner eisen gewicht 


seyler 1 Kampfradt 

3 Glättstein 1 Welbaum 
3 Furmen 1 Drylauf 
5 Löcher 


In der Leimkhuch 


1 Leimkhössel 
1 Leimpresse 


20 Strempfel 


Die Einrichtung mit 2 Botten hat sich nemals 
verändert, während laut einem Inventar vom Jahre 
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i689 die drei Stampigeschirre insgesamt nur II 
Loch mit 44 Strempfeln besaßen. Aus dem Wirkungs- 
kreis des ersten Beständers Hans Zickh, später auch 
Zink geschrieben, sind noch Papiere mit einem 
Wasserzeichen vorhanden, dessen Wappenfigur mit 
dem Wappen in Ellwangen identisch ist. Das über 
dem Schuld stehende K. weist auf Kochen oder 
Kocherburg, die unter dem Schild befindlichen 
Buchstaben H. Z. auf den „Papierer“ hin. 

Es sind zahlreiche Dokumente vorhanden, aus 
denen sich die Geschichte der Papiermühle in 
Unterkochen weiter verfolgen läßt. So zog am 
29. September 1651 ein neuer Beständer, Leponhard 
Schmidt, auf, der nach seinem auf drei Jahre lauten- 
den Bestandbrief nur 100 Gulden Bestandzins zahlte. 
In diesem Brief sind von besonderem Interesse die 


Preise, welche ihm die Kanzlei der Probstei 
für abgeschlossene Papierlieferung genchmigte, 
namlich: i 
2 Riss gross Regal. a.2 fl. — Kr. — ctwa M. 4.— 
60 » Kanzleipapier à 1 » 12 » — » » 2.40 
30 » » . ALY 30» — » » 3.— 
Go » Konzeptpapier . AI» — » — » » 2— 
ı >» Postpapier àI» 12 9 — >» 9 249 
40 » Makulatirpapier àa— » 30 » — » » 1.— 
Schmidt hat außer verschiedenen anderen 


Wasserzeichen auch das Herrschaftswappen als 
Wasserzeichen einzuführen begonnen. 

1688, am 14. Juni, zog wiederum ein neuer 
Papierer auf, nämlich Leonhardt Schmidts Tochter- 
mann, Hans Kaspar Bullinger, mit welchem ein Be- 
standbrief auf 6 Jahre, gegen jährlich 100 Gulden 
Abgabe, geschlossen wurde. Bullinger, der 1649 zu 
Dornstetten im Schwarzwald geboren war, wurde 
der Stammvater einer weit verzweigten, hochge- 
achteten Papiererfamiie. Neben schönen Papieren, 
die sein Monogramm trugen, fertigte er auch das ın 
Württemberg so beliebte „Hirschlin-Papier'‘ mit 
dem betreffenden Wasser- 
zeichen an. Er hat mit Er- 
folg gewirtschaftet, so daß er 
sich 1696 eine Papiermühle zu 
Christgarten im Ries kaufen 
konnte. 

Nachfolger des im 
Alter von oo Jahren 
storbenen Johann 
wurde sein Enkel 
Friedrich Bullinger, 
von der oben 
Papiermühle Christgarten 
herüber kam. In seinen 
Wirkungskreis fiel das für 
die Familie bedeutungsvolle 
Ereignis, daß die Papiermühle 
mit Kaufbrief vom 13. September 1663 Privatbesitz 
der Familie wurde. Der Kaufpreis betrug 200 Gul- 
den nebst 20 Gulden Hellergeld zum  Oberamt 
Kocherburg, die Preise des an die Hofkammer- 
kanzlei zu liefernden Papiers sind von den vorher 
genannten Preisen wenig verschieden. 

Besitznachfolger wurde Franz Xaver Bullinger, 
ein Sohn des vorigen. 

Im Februar 1793 brannte das ganze schöne An- 
wesen ab. Ucber den Wiederaufbau liegen nähere 
Nachrichten leider nicht vor. 

1803 kam wegen frühzeitigen Ablebens des 
Franz Xaver sein Bruder Johann Konstantin 


hohen 
ver- 
Kaspar 
Georg 
welcher 
erwähnten 


Bullinger mit seiner ganzen Familie von der Papier- 
muhle Christgarten herübergezogen, starb aber auch 
schon nach 5 Jahren. 

Weil in der Zwischenzeit die alte, mächtige 
Probstei Ellwangen aufgehoben und dem Herzog- 
tum Württemberg einverleibt worden war, ließ sich 
Johann Konstantin seine alten Rechte unterm 
16. August 1803 vom Herzog Friedrich II. neu be- 
stätigen, welcher Bestand noch im Original erhal- 
ten ist. 

Ab 1808, nach Johann Konstantins Tod, wurde 
das Geschäft unter der Firma Franz Xaver 
Bullinger Wwe. und Co. weiter betrieben. 

Nach einer amtlichen Statistik von 1822 war 
dieser altrenommierten Papiermühle, um diese Zeit 
„Papierfabrik“ genannt, der größte Lumpensammel- 
bezirk des Königreichs mit 65915 Einwohnern, des 
ehemaligen Fürstentums Ellwangen, obrigkeitlich 
zugewiesen. 

Mit 2 Bütten und ı6 Arbeitern wurden jährlich 
erzeugt: 90 Ries Postpapier, 2300 Ries Kanzlei- 
papier und 850 Ries Konzeptpapier sowie 1000 Ries 
ordinäres Konzept, welches aus farbigen Lumpen 
gemacht wurde. Diese Jahresproduktion von 4240 
Ries Büttenpapier wog ungefähr 21 200 kg. 

Die Papiermühle verblieb dann im Besitze der 
Familie Bullinger. 


In die Jahre 1837/38 fällt die Aufstellung der 
ersten Papiermaschine, die von einem Maschinen- 
bauer Wagner in Heilbronn genau nach Angaben 
seines Freundes, des Herrn Gustav Schaeuffelen in 
Heilbronn gebaut wurde. Den Stoff lieferten zwei 
Halbstoff- und zwei Ganzstoff-Holländer mit aus 
massiven Sandsteinblöcken gehauenen Trögen und 
hölzernen Walzen; zum Lumpenkochen dienten zwei 
stehende Lumpenkocher, einer aus Blech, mit di- 
rekter Holzfeuerung und einer in Faßform aus 
Holz. Die Bleichanlage war für Chlor- und Gas- 
bleiche eingerichtet. Die Betriebskraft war aus- 
schlieBlich Wasser, auch für die Papiermaschine, 
die von einem besonderen oberschlächtigen \Vasser- 
rad angetrieben wurde. 

Trotz zahlreicher Aufträge, darunter solcher 
von der Hofkanzlei in Stuttgart, wurde Karl Bullin- 
ger veranlaßt, teils durch den fühlbar gewordenen 
Hadernmangel und gedrückte Papierpreise, teils 
infolge schwerer MiBgeschicke, wie zweimaligen 
Brandschaden und häufigen Wassermangel, anno 
1836 das Geschäft zu verkaufen. Schmerzbewegt 
verließ er den anderthalb Jahrhunderte festgehalte- 
nen Familiensitz. 

Die schwere Zeit, welche Franz Karl Bullinger 
zum Weggang von Unterkochen zwang, verschärfte 
sich nach dessen Weggang immer mehr. Die Fa- 
brik wechselte in wenigen Jahren wiederholt den 
Besitzer, wurde 1846 von C. E. Egelhaaf erworben, 
der sie schon 1850 an die Leihkasse Aalen abtrat. 

Im lahre 1855 kam der Sprosse einer alten 
Papiermacherfamilie, Herr Friedrich Ebbinghaus, 
aus Hemer in Westfalen nach Unterkochen und 
pachtete zunächst die Fabrik auf ein Jahr, um sie 
dann käuflich zu erwerben. 

Herr Friedrich Ebbinghaus, der schon in Men- 
den die erste Papiermaschine aufgestellt und in Be- 
trieb gesetzt hatte, betrieb nun die Papierfabrik in 
Unterkochen weiter und vergrößerte dieselbe ganz 
wesentlich. Außer Schreib- und Postpapier wurde 
auch die Fabrikation von feinem Werkdruck aufge- 
nommen. Die ganze Produktion ging noch per 
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Achse nach Stuttgart, als die nächstgelegene Bahn- 
station; ein solcher Transport, aus drei bis vier 
Frachtwagen bestehend, war immer drei Tage unter- 
wegs. 

1868 starb Herr Ebbinghaus, worauf die Witwe 
und seine Söhne die Fabrik bis zum Jahre 1881 be- 
trieben, ın welchem Jahre die Besitzerin der Fabrik, 
Frau Auguste Ebbinghaus, das inzwischen durch 
verschiedene Käufe vergrößerte Anwesen an ihren 
Sohn Paul und dessen Schwager Karl Hüber aus 
Schweinfurt verkaufte, welche den Betrieb unter der 
Firma Ebbinghaus, Hüber & Co. weiterführten, die 
Anlage weiter ausbauten und ihr eine Hülsenfabrik 
mit 100 Maschinen angliederten. 

Der Siegeszug, den die Zellulose durch die 
ganze Papiermacherei antrat, erwies sich verhäng- 
nisvoll für die Unterkochener Anlage. Es wurde 
bald zur ausschließlichen Verwendung von Holz- 
stoff und Zellulose übergegangen und die Her- 
stellung von Hülsenpapier und Rotationsdruck auf- 
genommen, welcher Artikel damals neu war. Nicht 
lange dauerte es aber, da hatten die modern einge- 
richteten, an günstiger gelegenen Plätzen neu- 
errichteten Fabriken es fertig gebracht, Rotations- 
druckpapier wesentlich billiger als Unterkochen zu 
erzeugen, wodurch die Rentabilität der Anlage rapid 
zurückging. Zwar wurde in der Zwischenzeit eine 
große Holzschleiferei in Bruckmühl erworben und 
1883/84 eine zweite, vorübergehend auch eine dritte 
Papiermaschine in Betrieb genommen, aber auch 
diese Betriebsvergrößerung konnte die Nachteile, 
unter welchen Unterkochen infolge seiner gco- 
graphischen Lage und seiner für die Erzeugung von 
Rotationsdruck nicht geeigneten Einrichtung zu lei- 
den hatte, nicht ausgleichen. So kam es, daß die 
Firma Ebbinghaus, Hüber & Co. im Jahre 1892 ge- 
zwungen war, das Unternehmen an eine Aktien- 
gesellschaft abzutreten, welche zuerst unter der 
Firma Maschinenpapier- und Holzstoff-Fabriken 
Unterkochen, später als Papier-Industrie Unter- 
kochen gearbeitet hatte, aber auch keine befriedigen- 
den Ergebnisse erzielte, so daB sie das Anwesen 
aufgeben mußte, welches am ı. Oktober 1899 von 
der jetzigen Firmainhaberin Papierfabrik Unter- 
kochen G. m. b. H. erworben wurde, nachdem 
schon einige Jahre vorher die Holzschleiferei Bruck- 
mühl und die Hülsenfabrik verkauft worden waren. 

Mit dem Ankauf der Anlage durch die jetzige 
Firma und der Uebernahme der Leitung durch die 
‘auch jetzt noch an der Spitze des Unternehmens 
stehende Direktion (Direktor B. Tugendhat) begann 
eine neue Aera für das durch die vielen Schicksals- 
schläge hart betroffene Unternehmen. Von der Er- 
kenntnis ausgehend, daß die Lage Unterkochens, das 
. vorzügliche Fabrikationswasser, welches der weiße 
Kocher stets in genügender Menge und gleichmäßi- 
ger Güte liefert, sowie der Stab eingesessener 
Papiermacher auf die Fabrikation feinerer Papiere 
direkt hinweist, wurde auf die Herstellung dieser 
Sorten übergegangen und sofort mit aller Macht mit 
dem zu diesen Zwecke notwendigen durchgreifen- 
den Umbau der ganzen Einrichtung und Reorgani- 
sation des gesamten Betriebes begonnen. 

AcuBerst glückliche Umstände, welche die Ein- 
führung des neuen Fabrikates erleichterten, und die 
gute Aufnahme, welche die Erzeugnisse der Fabrik 
schon in den ersten Jahren des Bestehens der jetzi- 
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gen Gesellschaft seitens der Kundschaft fanden, för- 
derten den Ausbau der Anlage zu ihrer heutigen Be- 
deutung. Der Schwerpunkt der Fabrikation wurde 
auf die Erzeugung von feinen Schreib- und Werk- 
druckpapiern sowie Spezialpapieren für die ver- 
schiedensten Zwecke, besonders aber für die Ku- 
vert-Fabrikation und die Papierausstattung gelegt; 
nicht in der Produktion möglichst großer Mengen 
marktgängiger Sorten, sondern in der Herstellung 
geschmackvoller Neuheiten und Papiere, an welche 
besondere, oft nur schwer erfüllbare Ansprüche ge- 
stellt werden, wurde das Heil des Unternehmens 
mit vollem Erfolge gesucht. 


Nach schwierigen Anfangsjahren befand sich die 
Fabrik in vollem Betriebe, als am 8. September 1909 
ein Großfeuer die Hauptgebäude einascherte. Vom 
Wetter begünstigt, konnten aber die mit größter 
Energie sofort in Angriff genommenen Wieder- 
herstellungsarbeiten in verhältnismäßig kurzer Zeit 
beendigt werden, und schon nach wenigen Monaten 
erhob sich wie ein Phönix aus der Asche der Jahr- 
hunderte alten Mauern eine neue, moderne Anlage. 

Nun ist wenig mehr von der alten Papiermuhle 
zu schen, sie ist mit ihren 2 Meter dicken Mauern, 
ihren Gewölben, ıhrem zwar romantischen, aber für 
die Papiermacherei weniger günstigen mystischen 
Halbdunkel verschwunden. Jetzt stehen an ihrer 
Stelle weitläufige, in Stein und Eisen aufgebaute 
Shedbauten mit modernen Fassaden, durch deren 
große, helle Fenster und Oberlichter überallhin 
Licht, Luft und Sonne strömen. 


Der Uebergang zum elektrischen Antrieb ermög- 
lichte eine vorteilhafte Anordnung der verschiede- 
nen Arbeitsmaschinen in den meist ebenerdig ange- 
legten Räumen, wodurch der Transportweg auf das 
notwendigste Maß eingeschränkt und Arbeitslohn 
und Arbeitsausschuß erspart wird. 

Aber auch nach der Beendigung des Wiederauf- 
baues gab es keinen Abschluß der Umbauten und 
Verbesserungen, u. a. brachte das Jahr 1910 die Auf- 
stellung einer Kartonklebemaschine. 


Wie die Leitung bestrebt ist, stets die besten 
und ncuesten Maschinen zu besitzen (manche der 
jetzt in der Papicrfabrikation verbreiteten Ma- 
schinen wurden in Unterkochen erstmals in 
Deutschland aufgestellt), so ist sie auch dafür be- 
sorgt, ein geschultes, möglichst lange in ihren 
Diensten stehendes Arbeiterpersonal zu haben: von 
den erwachsenen männlichen Arbeitern sind 20 pCt. 
seit dem Bestehen der jetzigen Firma tätig und fast 
sämtliche \Werkführer- und Meisterstellen sind von 
unter der jetzigen Direktion ausgebildeten Kräften 
besetzt. i ~s 

Das Festheft enthält eine graphische Dar- 
stellung, die zeigt, daB der Umsatz sich in den letz- 
ten 13 Jahren verdreifacht hat und die Produktion 
ganz gewaltig gestiegen ist; allerdings noch größer 
ist die Steigerung der an Steuern und Versicherun- 
gen gezahlten Beiträge, deren Summe auf das Vier- 
fache angewachsen ist. 

Drei Jahrhunderte hindurch haben wir die 
Schicksale der alten Papiermuhle zu Unterkochen 
verfolgt — eine Stätte rastloser, zäher Arbeit vieler 
Papiermachergeschlechter, ist sie zu einem modernen 
Papierwerk herangewachsen; möge ihr stets eine 
glückliche Zukunft beschieden sein, 


— + o> —— 
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Die zollfreie Einfuhr von Zellstoff nach den 
Vereinigten Staaten. 


Das Schatzamt der Vereinigten Staaten 
hat nunmehr auch der schwedischen Zellu- 
lose das Recht zollfreier Einfuhr zugestanden. 
Bisher hatte, zufolge bundesgerichtlicher Ent- 
scheidungen, nur Zellulose aus Deutschland, 
Oesterreich-Ungarn und Norwegen solch Vor- 
recht genossen. Doch von solcher Begünsti- 
gung bleibt, vorerst wenigstens, Rußland aus- 
geschlossen, da z. Zt. kein Handelsvertrag mit 
jenem Lande besteht, und nach Entscheidung 
des Schatzamtes darf auch aus russischem 
Holz hergestellte Zellulose nicht zollfrei impor- 
tiert werden. Das hat, nach der „New Yorker 
Handels Zeung"", zu Protesten von seiten 
Deutschlands und Rußlands Anlaß gegeben. 

Die von der Zollbehörde erhobene neue 
Schwierigkeit hat nach obiger Zeitung auch 
bereits dazu geführt, daß die deutsche Re- 
gierung ihren Botschafter in Washington be- 
auftragt hat, gegen die Behinderung zollfreier 
Einfuhr von deutscher Zellulose, nur weil da- 
zu russisches Rohmaterial gedient hat, dem 
Staatssekretär Vorstellungen zu unterbreiten. 
Da das Holz zu dem Werte des fertigen Ar- 
tikels nur etwa den vierten Teil beiträgt, 
scheint das Vorenthalten der Berechtigung 
desselben zu zollfreier Einfuhr eine ungerechte 
Maßnahme zu sein. Der deutsche Fabrikant 
und der hiesige Handel in deutschem Fabri- 
kat sollten nicht darunter zu leiden brauchen, 
daß sich die Vereinigten Staaten-Regierung 
veranlaßt gefühlt hat, den seit 1832 bestan- 
denen Handelsvertrag mit Rußland zu kün- 
digen. Natürlich hat auch die Regierung letz- 
teren Landes ihren Botschafter in Washington 
beauftragt, Protest einzulegen und zwar mit 
Rücksicht auf das zwischen den beiderseiti- 
gen Regierungen bestehende Einverständnis 
für die Zeit, in welcher Unterhandlungen we- 
gen Abschluß eines neuen Vertrages schwe- 
ben. 

Insgesamt hat die Bundesregierung an 
Zollbeträgen, die von der Zelluloseeinfuhr aus 
Deutschland usw. während der beiden letzten 
Jahre unrechtmäßig erhoben worden ist, 
gegen 31° Mill. Dollars zurückzuzahlen. Das 
Geld kommt infolge Stipulation des Kaufver- 
trages den Verbrauchern, hiesigen Papier- 
fabrıkanten, zugute, und diese sind natür- 
lich begierig, das Geld zu erhalten. Dasselbe 
bedeutet für sie einen Reinverdienst, da die 
Papierpreise keine Reduktion erfahren haben. 
Sıe glauben, das Geld auf einmal zurück- 
erlangen zu können, doch die Regierung be- 
eilt sich nicht mit Rückzahlung der Millionen, 
und jede Importsendung der beiden letzten 
Jahre benötigt besondere Liquidierung. Mit 
jeder Woche jedoch, um welche die Regierung 
die Rückzahlung verzögert, erhöhen sich für 
sie die Kosten um 50000 Doll. Auf die von 
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Deutschland und Rußland geführten Proteste 
dürfte seitens des Staats-Departements in den 
nächsten Tagen eine Entscheidung gefällt wer- 
den. Mit Inkrafttreten des neuen Tarifs fällt 
übrigens die Ursache der Beschwerde fort, 
da dieser der Zellulose-Einfuhr aus allen Län- 
dern ohne Unterschied Zollfreiheit einräumt. 


Gewinnung und Verwertung von Esparto- 
gras in Spanien. 


Unter den Gebieten Spaniens, in denen Esparto- 
gras in größerem Umfange wächst, verdient ins- 
besondere auch Aragon Erwähnung. Zeitungsmeldun- 
gen zufolge ist kürzlich in San Juan de Mozarrifar 
bei Saragossa eine Espartogras verarbeitende Papier- 
fabrik errichtet worden, um das Rohmaterial, das 
bisher fast ganz nach Großbritannien verkauft wor- 
den ist, selbst zu verwerten. 

Nach einem Berichte des Kaiserlichen Konsulats 
in Saragossa hat die Fabrik, deren Einrichtung 
21: Millionen Pesetas gekostet hat, die Arbeit bereits 
aufgenommen. Die Maschinen sind englisches und die 
Kessel belgisches Fabrikat. Der jährliche Verbrauch 
an Espartogras wird auf etwa 9009 Tonnen geschätzt, 
während die Fabrik in der Lage sein soll, 12 000 
Tonnen zu verarbeiten, so daß gegebenenfalls der 
Ueberschuß als Zellstoff ausgeführt werden könnte. 

Die Produktion der Provinzen Saragossa, Huesca 
und Teruel an rohem Espartogras wird auf jährlich 
25000 bis 30000 Tonnen angegeben. Ein großer 
Teil des Produkts, für das bisher wenig Nachfrage 
gewesen, könne nach wie vor ausgeführt werden; 
für die Tonne Espartogras (brutto) werden frei Wag- 
gon nur 30 Pesetas gezahlt. (Bericht des Kaiserl. 
Konsulats in Barcelona.) 


Ent 


Unzulässige Vergewaltigung eines 
esellschafters. 

Urteil des Reichsgerichts vom 24. Juni 1913. 
Bearbeitet von Rechtsanwalt Dr. F. Walther- 
Leipzig. 

(Nachdr., auch im Auszug verb.) 

sk. Einen interessanten Beitrag zu dem Rechte 
der Gesellschaften m. b. H. bringt nachstehender 
Rechtsstreit. Er dürfte mit Rücksicht auf die weite 
Verbreitung der genannten Gesellschaftsform beson- 
ders beachtlich sein. Auch wird in manch anderen 
Fällen die Rechtslage eine ähnliche sein. Der Kauf- 
mann A. und der Kaufmann B. waren Gesell- 
schafter einer G. m. b. H. A. war mit 40000 Mk, 
B. mit 60000 Mk. beteiligt. Dieser hatte seine Er- 
findung (Automat-Klosettpapier) in dem angenomme- 
nen Werte von 60000 Mk. eingebracht. Zum Ge- 
schäftsführer wurde B. bestellt, und zwar mit einem 
Jahresgehalt von 4000 Mk. Bei Berechnung des 
Reingewinns war nach § 8 des Gesellschaftsvertrags 
dieses Gehalt nicht abzuziehen, wohl aber war cs 
dem B. auf seinen Gewinnanteil anzurechnen. Das 
Stimmverhaltnis der Gesellschafter richtete sich nach 
der Höhe der Stammeinlagen. B. übertrug nun 
seinen Geschäftsanteil auf seine Schwester. Da A. 
auf eine Erhöhung des Gehaltes des B. als Geschafts- 
führer nicht einging, kündigte B. seine Stellung. 
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Die Kündigung wurde von der Gesellschaft angenom- 
men. Einen: Monat später berief die neuc Gesell- 
schafterin B. eine Generalversammlung ein und 
wählte darin ihren Bruder B. anderweit als Geschäfts- 
führer mit 6000 Mk. Gehalt mit einfacher Stimmen- 
mehrheit gegen den Widerspruch A's. A. erhob 
nun Klage gegen die Gesellschaft auf Ungültigkeits- 
erklärung des Anstellungsbeschlusses. Das Land- 
gericht Hamburg entsprach dem Antrage. Da- 
gegen wies das Obertandesgericht Ham- 
burg die Klage ab. Auf die Revision des Klägers 
A. führte der, 2. Zivilsenat des Reichs- 
gerichts aus: Die Bestimmung des § 8 des Ge- 
sellschaftsvertrags, durch den B. zum Geschäftsfüh- 
rer unter gewissen Bedingungen bestellt wurde, hat 
einen doppelten Charakter. Einmal besagt sie, daß 
B. zum Geschäftsführer bestellt werde. Diese positive 
Seite der Bestimmung des $ 8 des Gesellschaftsver- 
trags ist durch die Kündigung des B. und die An- 
nahme dieser Kündigung erledigt. Nicht erledigt 
durch die Kündigung und deren Annahme ist aber die 
negative Seite der in $ 8 des Gesellschaftsvertrags 
gegebenen Bestimmung, daß nämlich B. nur unter den 
dort genau umschriebenen Bedingungen Geschäfts- 
führer sein sollte. Indem das Gehalt des B. auf 
4000 Mk. festgesetzt und die Abrechnung des Gehalts 
auf den Jahresgewinn vorgeschrieben wird, soll er- 
kennbar dem anderen Gesellschafter gegen das große 


Uebergewicht ein Schutz gewährt werden, das B. 
in der Gesellschaft besaß. Für den Fall der Be- 
stellung eines unbeteiligten Dritten zum Geschäfts- 


führer bedurfte es keiner Schutzbestimmung, weil 
die Gemeinsamkeit der Interessen der Gesellschafter 
eine ausreichende Gewähr für eine angemessene Re- 
gelung der Bestellungsverhältnisse bot. Anders für 
den Fall der Bestellung des in der Gesellschaft 
überwiegenden B. In einem solchen Falle war ein 
Interessenkonflikt vorhanden, der für den anderen 
Gesellschafter verhängnisvoll werden konnte Für 
diesen Fall schien es daher geboten, die Bedingun- 
gen des Anstellungsverhältnisses im Gesellschaftsver- 
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trag derart festzustellen, daß eine Aenderung ohne 
Mitwirkung des anderen Gesellschafters nicht mög- 
lich war. An dieser Auffassung ändert sich nichts da- 
durch, daß B. nicht mehr Gesellschafter ist, weil er 
seinen Geschäftsanteil an seine Schwester abgetreten 
hat. Denn das Uebergewicht des B., gegen welches 
§ 8 des Gesellschaftsvertrags dem anderen Gesell- 
schafter Schutz gewähren wollte, bleibt nach wie 
vor bestehen. Hieraus ergibt sich die Ungültigkeit 
des Gesellschaftsbeschlusses, weil er den Erforder- 
nissen eines den Gesellschaftsvertrag ändernden Be- 
schlusses (3% Majorität) nicht entspricht. Das Urteil 


des Oberlandesgerichts wurde deshalb aufgehoben 
und das landgerichtliche Erkenntnis wieder her- 
gestellt. (Aktenzeichen Il. 162 13.) 


ca 


Zolltarifänderungen. 


Oesterreich-Ungarn. Papierumschläge 
— zum Einlegen von Trikotmustern mit Firmen- 
aufdruck und bildlichen, auf die einzulegenden Muster 
bezüglichen Schutzmarken — Tarif-Nr. 300b 2a — 
100 kg 72 Kr., vertragsmäßig 100 kg 55 Kr. 


Care 


Zolitarifentscheidungen. 


Australischer Bund. Das Handels- und Zoll- 
departement des Australischen Bundes hat unterm 
5. Mai 1913 einen weiteren Nachtrag (Supplement 
Nr. 8) zum amtlichen Warenverzeichnis zum Zolltarif 
veröffentlicht, der unter anderm folgende Entscheidung 


Allgemeiner Britischer 
| Tarif Vorzugstarif 
Seidenpapier, liniert (zum Ein- 
wickeln von Zuckerwaren) — 


T.-Nr. 37a — Gallon 30 v. H 25 v.H. 


e Berlin. 

" Auch in der abgelaufenen Woche sind keine 
bemerkenswerten Erscheinungen zutage getreten, die 
auf eine - Besserung der Geschäftslage schließen 
lassen. ` Wie verlautet, sind die sogenannten Durch- 
reiscnden, die hier thre Saisoneinkaufe zu bewerk- 
stelligen ‚pflegen, in größerer Zahl eingetroffen, doch 
laßt sich noch nicht erkennen, in welchem Umfange 
sie mit den Einkäufen begonnen haben. Möglich, 
daß dieser Einfluß sich ın nächster Zeit bemerkbar 
macht, wenn die Arbeiten für die erteilten Aufträge 
hinausgegeben werden. Das würde immerhin zu einer 
kleinen Auffrischung beitragen. Dem hiesigen Markt 


fehlen aber immer noch die Ausländer, wie denn 
der Export in diesem Jahre besonders schwer da- 
niederliegt. Für ein Ausfuhrgebict, wie das Ber- 


liner, ist das natürlich sehr empfindlich. Die 
Stimmung ist immer noch sehr pessimistisch, man 
hort noch viel von Arbeiterentlassungen und Betriebs- 
einschränkungen. Das ist der strikteste Gegensatz 
von dem, was man für die Jetztzeit erwartete, denn 


gegenwärtig müßten wir uns bereits in der Hoch- 
saison befinden, wenn nicht vieles ganz und gar 
verloren gehen sollte. Die schlimmen Zeichen einer 
nicdergehenden, nicht aufzuha!tenden Konjunktur, 
Massenangebote und Preisdruck sind darum an der 
Tagesordnung. Alle Vorstellungen und Beschwich- 
tirungen vermögen daran nichts zu ändern. Der 
Becher muß bis zur Neige ausgekostet werden, che 
es zu einer Acnderung kommt. | 


Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 

Die Preise sizi. Schwefels sind weiter gestiegen, 
sowohl in Rohschwefel als auch in raffinierten Sorten. 
Dies ist begründet in den aufgebesserten Arbeits- 
iöhnen, hohem Diskont- und = ZinsfuB und in An- 
bahnungen größerer Umsätze. Es unterhegt keinem 
Zweifel, daß nach Beendigung des Balkankrieges 
und gesichertem  Friedensschluf die Geschättslage 
auf allen Gebieten, so auch in sil Schwefel, eine 
bessere und regere geworden ist, nachdem während 
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dieser Krisis eine ziemliche Lähmung Platz gegriffen 
hatte. Der Großhandel und die diversen Zweige der 
Industrie traten in letzten Wochen mit größeren An- 
fragen für spätere Termine, sowohl in Rohschwefel 
als auch in Raffinaden näher. Es wurden diverse 
tiefere Gebote für diese Posten noch abgegeben, 


jedoch ohne Bewilligung, und kamen schließlich 
durch ein gewisses Entgegenkommen größere 
Abschlüsse zustande. Engl. Artikel, für Papier- 


industrie geeignet, wenig verändert. 
Kali weiter gestiegen. 


Inländ. gelbblass. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.30 


» » » » IIIa » » » 9.15 
» > » » Illa ous » » 9.05 
» » » » Illa buona » » 8.95 
» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 

» Brocken ‚Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.— 
> d » » br.inkl Sack 10.50 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.85 
» » » 7/sZtr.-Geb. 11.25 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl, Sack 11.20 
» Floristella halbraff. gem. » > » >» 10.50 
» Robschwefel gem. » > » >» 10.40 


Prompte Kasse mit 1!/1°/, Skonto, Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.50 
» >» » gemahlen a 5g » 13.50 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.90 
>» > China Clay brutto in Säcken Qualität Ia . 5.25 
» » » » » » » » 1 4.45 
> >» » »  » » » » 11 4.25 
» >» » » » » » » IV . 4.10 
» » > » CN » » V 3.95 
» >» » » »  » » P. W. E 3.85 
» » >» » » » > P. W. 3-75 
» » Talkum » » » » I 8.75 
» >» » » » » » Il 7.75 
vs» » » » » > MI 6.75 
» » China Clay weitere Nuancen 3.70 bis zu 2.95 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.20 
» >» » 35/37°io in Weichholz 11.70 
». » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.75—64.75 
» » » Natron, kristall. Quant. 53.75—54.75 

franko Waggon deutsche Stationen 
» >» ne kalziniertes, in Stücken 6.05 
» >» » gemahlen 6.75 
» » Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.55 
» >» » » > » gut 5.05 
ə » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.70 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.25 
» >» » » 60,62°%o » » » 18.25 
» a Walkererde (Fullers earth) in Säcken D 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg  110.75—111.75 
> » » kl. » » » 109.75— 110.75 
Netto Kasse über September bis April. 


Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/o Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten in Raten: Ueber 1913 in englischen Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist stetig. Die heutigen For- 
derungen sind: B 19,30, D 19,40, E 19,50, F 19,00, 
G 19,65, H 19,70 Mk. alles pro 100 Kilo netto, inkl. 
Faß, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, Kassa ab- 
zugiich ı Prozent, zur Lieferung September-Oktober. 
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Für November-Lieferung wird ein. Aufschlag 
von 25 Pf., für Dezember ein solcher von: Ca B 
pro 100 Kilo gefordert. 

Terpentinöl. Der Markt Ge ost Loko 
kostet 59,50, Oktober 60,75, November 61,50, Dezem- 
ber 62,50, Januar-April 64,50 Mk., alles pro 100 Kilo 


netto, inkl. Barrel, Original-Tara, ab Lager Ham- 
burg, Kassa minus ı Prozent. e 
Sachsen. SC? 

In der vergangenen “Woche zeigte- der 

sächsische Holzstoffmarkt noch kein ` anderes Bild. 


Das Geschäft und der Versand bewegte sich nur im 
Rahmen der Abschlüsse, während die Nachfrage. nach 
freihändigem Stoff noch vollständig ruht. DerhoheWasser- 
stand ist in den letzten schönen Tagen rasch zurück- 
gegangen. Der Produktionsausfall ist in dieser Woche 
jedoch als sehr gut zu bezeichnen, denn dic Betriebe 
konnten alle mit voller Kraft arbeiten. 

Der Pappenmarkt zeigt noch nicht das ge- 
wünschte Aussehen. Im allgemeinen hat zwar die 
Nachfrage und das Interesse am Geschäft wieder leb: 
haftere Formen angenommen, aber man merkt, daß 
viele Anfragen nur bezwecken, die kommenden 
Preise zu sondieren. Dringender starker Bedarf 
scheint noch nicht vorhanden zu sein. Immerhin 
sind die Aussichten nicht schlecht. TS 

Der Wasserstand der Flüsse ist wieder aufs 
Normale zurückgegangen, doch läuft noch unbenutztes 
Wasser über die Wehre. 


Leipzig. Se? 


Die Zeit des besseren Geschäftsganges begann 
sonst immer Ende August, nachdem die, Reisezeit 
vorüber war und man sich wieder den geschäftlichen 
Arbeiten widmete. Aber die Hoffnung, daß das 
über alle Maßen fiaue Geschäft auch dieses Jahr 
um diese Zeit besser werden würde, ist bis jetzt 
unerfüllt geblieben. Der Geschäftsgang bleibt .schlei- 
chend und nur langsam und schwierig führt eine An- 
frage zu einem Geschäft. An Anfragen hat es zwar 
in den letzten Tagen nicht gefehlt, wann und ob 
Aufträge kommen, ist eine offene Frage Im all- 
gemeinen geht man mit den Unternehmungen ganz 
vorsichtig zu Werke, und dies übt natürlich einen 
ungünstigen EinfluB auf die Marktlage aus. Es wird 
leider mitunter zu Preisen offeriert, die man nicht 
für möglich hält, und zwar, nur um Aufträge zu 
erhalten. Was nützen aber alle beliebigen EON 
wenn kein Bedarf zu decken ist? 

Weiß holzfrei Schreib wird jetzt vom Lager bei 
ganz kleinen Posten zu Preisen gehandelt, die fast 
keinen Nutzen lassen. Die Stadtauslieferungen hatten 
in letzter Zeit um ein geringes angezogen, wozu die 
beiden Messen der Anlaß gewesen sein werden; die 
Aufkündigungen der Arbeiter in den graphischen 
Gewerben dauern jedoch fort. Die Zunahme def 


Aufträge in der Textilbranche : schreitet fort, und 
nimmt man dies als gutes Omen für die Allge: 
meinheit. Die Knappheit der Papierfabriken an 


Aufträgen macht sich schon bemerkbar, man wird 
schneller bedient, als es sogar oft gewünscht wird. 
Auch macht sich ziemliches Entgegenkommen. be- 
merkbar, man versendet Musterkollektionen und 
sucht die Kundschaft fleißig auf. Leider bringen 
es die ungünstigen Verhaltnisse aber auch wieder 
mit sich, dab von seiten einiger Fabriken durch Platz- 
vertreter direkt an die Verbraucher herantreten. 
Solche Firmen verlieren aber leicht die Grossisten- 
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kundschaft, da diese natürlich die Fabriken bevor- 
zugt, die nur mit ihnen arbeitet. In Kunstdruckpapier 
wird in der nächsten Zukunft eine neue Konkurrenz 
entstehen, da eine bekannte sächsische Fabrik gegen- 
wärtig vier neue Streichmaschinen für Kunstdruck- 
papier aufstell. Dadurch dürfte eine Verteilung der 
Aufträge sicherlich eintreten. 

Die Preisfrage für Holzpapiere ist in letzter Zeit 
öfter erörtert worden; daß darin in aller Kürze 
eine Erhöhung eintreten muß, ist beschlossene Sache. 
Die ständige Preissteigerung für das hauptsächlichste 
Rohmaterial, Holz, das seit einem Jahre um fast 
25 Prozent gestiegen ist, sowie auch die Verteuerung 
anderer Materialien machen dies unbedingt not- 
wendig. 


Hannover. 


Die Stimmung des Marktes ist noch immer nicht 
einheitlich. Einige norddeutsche Plätze melden 
größeres Interesse, trotzdem kommt es aber nicht 
zu Abschlüssen. Man gibt nur zu, daß man in der 
nächsten Zeit den Markt in Anspruch nehmen muß, 
verhält sich aber weiterhin abwartend. Auf die 
Limiten der Fabriken will man vorerst nicht ein- 
gehen. Die allgemeine Ansicht der Papierfabrikanten, 
die holzhaltige Papier herstellen, ist, daß der Tief- 
stand der Preise für holzhaltige Papiere für dieses 
Jahr erreicht sein muß, wenn nicht große Verluste 
entstehen sollen. Die Steigerung der Selbstkosten 
ist so bedeutend, daß man nur die günstigen Be- 
triebswasserverhältnisse zahlreicher mit Wasserkraft 
arbeitenden Fabriken für die überaus niedrigen Preise 
für holzhaltige Papiere ins Feld führen kann, die 
sonst überhaupt nicht möglich wären in einer Zeit, 
wo alle Roh- und Halbstoffe so erhebliche Preis- 
steigerungen aufzuweisen haben. Hierzu kommt, daß 
der Geldeingang so schlecht ist, wie man ihn wohl 
noch nie erlebt haben dürfte. Angesehene und als 
recht zahlungsfähig bekannte Großhändler nutzen die 
Ziele in einer Weise aus, die vermuten läßt, daß 
auch diese Häuser über sehr schlechten Geldeingang 
zu klagen haben. Für winzige Summen werden 
langfristige Wechsel in Zahlung gegeben, alles Be- 
weise, daß wir von einer gesunden Entwickelung 
des Herbstgeschäftes noch weit entfernt sind. Unter 
solchen Umständen ist es nicht verwunderlich, wenn 
immer vernehmlicher die Stimmung sich für rück- 
sichtslose Erzeugungseinschränkungen zur Regulierung 
des Marktes geltend macht, der fraglos noch immer 
unter den Folgen einer gewissen Uebersättigung 
leidet. Einmal sind satinierte Holzpapiere in viel 
zu großen Mengen erzeugt worden und üben gewisser- 
maßen dadurch allein schon einen Druck auf die 


Preisgestaltung aus. Es ist möglich, daß dieser 
Druck nachlassen wird, wenn es gelingt, die An- 
gebote mit der Nachfrage ins Gleichgewicht zu 
bringen; dazu wird ja das Herbstgeschäft ohne 
Frage jetzt beitragen, und wenn man hierbei durch 
verringerte Erzeugung nachhelfen wollte, so würde 
das gewiß von Vorteil sein. Ganz ähnlich legen 
die Verhältnisse für holzhaltige ordinäre Papiere, für 
maschinenglatt Holzpapier, schließlich sogar für 
Zeitungsdruck. Die Fabrikanten klagen lebhaft über 
die ungenügenden Preise für Rotationspapiere, der 
Verband der deutschen Druckpapierfabrikanten ist 
auch ernsthaft bemüht, für neue Abschlüsse Preis- 
erhöhungen durchzusetzen, wie sie die gesteigerten 
Selbstkosten bedingen. Es wird erwartet, daß es 
gelingen wird, die Preise wenigstens um 12 Pf. 
pro Kilogramm zu verbessern, um wenigstens teil- 
weise die erhöhten Selbstkosten auszugleichen. Pro- 
spektpapiere gingen in letzter Zeit etwas besser, auch 
für Affichen und Umschlagspapiere war das Ge- 
schäft angeregter, ohne daß sich die Klagen über 
ungenügende Preise beseitigen ließen. Dahingegen 
zeigte der Packpapiermarkt recht reges Leben. Beson- 
ders Zellstoffpapiere, namentlich auch leichtere dünne, 
erfreuten sich guter Nachfrage, ohne indessen ihren 
Preisstand verbessern zu können. Der Pappenmarkt 
zeigte in den letzten Wochen gleichfalls mehr Leben, 
weil ihn die Kartonnagenfabriken stärker in An- 
spruch nahmen; auch Buchbinderpappen wurden drin- 
gender abgerufen und für untergeordnetere Pappen für 
die Textilindustrie fand sich gleichfalls besserer Ab- 
satz, so daß man hofft, daß das Herbstgeschäft 
recht lebhaften Verkehr "bringen werde. Auf dem 
Markte der holzschlifffreien Papiere herrscht noch 
Ruhe, sowohl holzfrei Schreib wie Druck hat engen 
Markt und auch für Feinpapiere hat sich die Nach- 
frage vermindert, so daß man vorerst über die Aus- 
sichten des Geschäfts für Kunstdruckpapiere noch 
nichts Bestimmtes sagen kann, zumal auch der Ex- 
portgroßhandel dem Markt keinerlei Interesse ent- 
gegenbringt. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Namentlich feuchter Holzschliff 
ist für diesjährige Lieferung reichlich angeboten, 
während die Nachfrage bisher keine Belebung er- 
fuhr. Auch für Lieferung per 1914 ist das Geschäft 
außcrordentlich ruhig. Die Konsumenten können 
sich nicht entschließen, die von den Fabrikanten 
geforderten höheren Preise zu bewilligen. 

.Zellulose. Bei unverändert festen Preisen 
verlief das Geschäft in der verflossenen Woche recht 
ruhig. 


General-Versammlungen. 


Schwarzburger Papierzellstoffabrik Richard 
Wolff, Aktiengesellschaft, Eine zum 17. September 
nach Chemnitz einberufene außerordentliche General- 
versammlung soll u. a. über die Erhöhung des 600 000 
Mark betragenden Aktienkapitals durch Ausgabe von 
200 Inhaberaktien zu je 1000 Mk. beschließen. 


Caw 


Geschäfts-Berichte. 


Dresdener Papierfabrik. Nach dem Geschäfts- 


bericht verzeichnet die Dresdener Papierfabrik für 
das abgelaufene Jahr nach den Abschreibungen einen 
Verlust von 105602 Mk. (i. V. einen Betriebsgewinn 
von 41422 Mk.). Zur Deckung des Verlustes soll der 
Reservefonds 1! in Höhe von 120 000 Mk. in Anspruch 
genommen werden. Der Hauptgrund zu dem ungün- 
stigen Ergebnis liegt darın, daß die Fabrik von allen 
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Seiten von dem Netz der Sächsischen Staatseisen- 
bahn eingeschlossen ist. Ein weiterer Grund ist in 
der schwierigen Lage der Papierindustrie zu suchen. 
In Berücksichtigung dieser Verhältnisse hat bekannt- 
lich die Verwaltung, um die Aktionäre vor weiteren 
Verlusten zu schützen, der zum 10. September ein- 
berufenen Gencralversammlung die Liquidation des 
Unternehmens vorgeschlagen. 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 

Berlin. Chromopostkarten-Convention Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist die Förderung der geschäftlichen Inter- 
essen der Chromopostkartenfabrikation sowie die 
Durchführung der Konventionen, die die Chromopost- 
karten herstellenden Fabriken geschlossen haben oder 
in Zukunft schließen werden. Das Stammkapital be- 
tragt 20000 Mk. Geschäftsführer ist Dr. Moritz 
Wagner zu Berlin-Schôneberyg. 

Coburg. Mechanische Cartonnagenfabrik Emma 
Noeller in Neustadt (H. Coburg): Der Kaufmann 
Hermann Noeller in Neustadt pachtete das Geschäft 
vom 21. Juli 1913 ab und führt es seitdem unter der 
geänderten Firma Mechanische Cartonnagenfabrik 
Hermann Noeller fort. Der Uebergang der im Be- 
triebe des Geschäfts begründeten Forderungen und 
Verbindlichkeiten auf den Kaufmann Hermann Noeller 
ist ausgeschlossen. Die ihm s. Zt. erteilte Prokura ist 
erloschen. 

Dresden. In das Handelsregister ist heute die 
Gesellschaft Max Böttger & Co., Glassandstein-Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung mit dem Sitze in 
Dresden und weiter folgendes eingetragen worden: 
Gegenstand des Unternehmens ist die Fabrikation und 
deı Verkauf von Schleifsteinen aus Kunststeinmasse, 
insbesondere aus Glassand, sowie der Handel mit ein- 
schlägigen anderen Artikeln. Das Stammkapital be- 
trägt zwanzigtausend Mark. Die Gesellschaft ist auf 
die Dauer von 10 Jahren errichtet. Zum Geschäfts- 
führer ist bestellt der Ingenieur Alfred Max Bottger 
in Dresden. Aus dem Gesellschaftsvertrage wird noch 
bekanntgegeben: Der Gesellschafter Ingenieur Alfred 
Max Böttger in Dresden legt auf das Stammkapital 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Hollandermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


in die Gesellschaft ein: vierzehntausend Mark erlangte 
Aufträge auf Glassandsteine, die die Gesellschaft nach 
den vereinbarten Lieferungsbedingungen, welche von 
ihm mit den Fabriken eingegangen sind, auf eigene 
Rechnung und Gefahr auszuführen hat. Diese Ein- 
lage wird von der Gesellschaft zum Geldwerte von 
zehntausend Mark angenommen. 


Edenkoben, Pfalz. Neu eingetragen wurde die 
Firma Joseph Thüns, Gesangbuchfabrik und Groß- 
buchbinderei in Edenkoben. Inhaber Joseph Thins, 
Kaufmann in Edenkoben. 

Hamburg. Die Niederlassung der PapiergroB- 
handlung Sarnighausen & Co. ist nach Berlin verlegt 
worden. 

Leutenberg ı. Thür. Wie wir hören, hat sich 
die im März dieses Jahres abgebrannte Papierfabrik 
Leutenberg — Fa. Gebr. Schmidt — nunmehr ent- 
schlossen, den Wiederaufbau vorzunehmen. Eine mo- 
derne mehrzylindrige Kartonmaschine zur Herstellung 
aller Arten einseitig- und maschinenglatter Duplex-, 
Faltschachtel-, Präge-, Hülsen-, usw. Kartons soll auf- 
gestellt werden. Die Heerbrandt A.-G. Raguhn ist 
mit der Ausführung der Anlage betraut worden. 


Mannheim. Packpapier-Export-Manufaktur (mit 
beschränkter Haftung), Mannheim. Die Prokura des 
Theodor Bopp ist erloschen. i 


Merseburg. Die bisher unter der Firma Gebrüder 
Dietrich in Merseburg betriebene Papier- und Cellu- 
losefabrik ist mit einem Stammkapital von ı Mill. 
Mark in eime G. m. b. H. umgewandelt worden. Ge- 
schäftsführer sind die Herren Kaufmann Robert Diet- 
rich und Ingenieur Richard Dietrich, beide in Merse- 
burg, welche die Anteile je zur Hälfte übernommen 
haben. Dem langjährigen Mitarbeiter und bisherigen 
Prokuristen Herrn Oskar Seyfert sowie Herrn Otto 
Jobs ist Prokura in der Weise erteilt worden, daß 


genannte Herren die Firma gemeinsam zeichnen 
dürfen. 
Steina. Der Aufsichtsrat der Holzstoff- und Holz- 


pappenfabrik Limmritz-Steina in Steina beantragt für 
1912/13 die Verteilung einer Dividende von 18 (i. V. 
16) Prozent. 


Ausländische Geschäfts- Nachrichten. 


Leoben (Steiermark). Die Firma Brigl und Berg- 
meister, A.-G. in Niklasdorf, beabsichtigt zum Zwecke 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Kinzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid A 


Maschinenmesser-Fabrik === 


Auf Abruf 
gefertigte Papiere 


beleiht streng diskret 


Lombard - Speicher 
Mitteldeutschlands 


Offerten unter P, F. 5196 an geben. 


die Expedition dieses Blattes. 


Aus besonderem Grunde sind 


2 neue Schrelbmaschinen 


(ils Wochen im Gebrauch), mit 
Buchungs- u. Fakturierungs - Einrich- 
tung, allererstes Fabrikat, mit darauf 
ruhender 2jahr. Garantie, billig abzu- 
Gefi. Anfragen beförd. Rudolf 
Mosse, Berlin SW. 19, unter J. W. 5997. 


§181 Wer liefert 


runde Bapiorsätke 


zu Versand von Preßhsfe? 


Giesmanndorfer Fabriken 
Friedenthal-Giesmannsiorf b. Neiße. 
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der Gewinnung elektrischer Energie für die Papier- 
fabrik in Niklasdorf eine Wasserwerksanlage an der 
Mur ın Vorderleinsach zu errichten. 

Nurmi (Finnland). Die Sulfitzellulosefabrik Osa- 
kevhtiö Nurmes wurde rekonstruiert. Der neue Vor- 
stand besteht aus: Edvard v. Wahlberg (Vorsteher 
und Verwaltungsdirektor), Matti Calonius und Kaarlo 
Tilander. A. 

Sendreni, Bez. Covurlui, Rumänien. Die rumä- 
nische Hanffabrik in Serdaru bei Galatz, eine Grün- 
dung der Böhmischen Unionbank in Prag, plant die 
Errichtung einer Papierfabrik in Sendreni, Bezirk 
Covurlui. Um die bezüglichen Vergünstigungen des 
Industricgesetzes wurde beim Ministerium angesucht. 

Papier- und Schreibwaren-Ztg. 

Skotselven (Norwegen). Die Aktienmehrheit von 
Aktieselskabet Skotselo Cellulosefabrik wurde an ein 
Konsortium, an dem die Papierfabrik Union Co., Skien, 
Hauptbeteiligte ist, verkauft. Direktor bleibt Ingenieur 
Harald Bugge. Die 1888 gegründete Firma verteilte 
für einzelne Jahre bis zu 20 Prozent, seit 1907 aber 
keine Dividende, und Frühjahr 1913 wurden ihre 
Aktien von 5000 auf 250 Kr. Nennwert herabgeschrie- 
ben. Vorsteher im Vorstande war zuletzt Staatsrat 
Thilesen. A. 


Sy 


KW 

Ordensverleihung. Dem früheren langjährigen 
Direktor der Patent-Papierfabrik zu Hohenofen, jetzi- 
gen Holzschleiferei-Besitzer, Hauptmann d. L. a. D. 
Herrn Ludwig Kayser zu Schmiedeberg ı. Rs. ist von 


Kleine Mitteilungen 
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Sr. Maj. dem Kaiser am 29. August der Rote Adlerorden 
4. Klasse verliehen worden. 


Geschäfsjubiläum. Am 21. Juli konnte die 


Aktiengesellschaft Hasseröder Papierfabrik auf ihr 
25 Jahrıges Bestehen zurückblicken. 


Unfälle. In der Papierfabrik Balstal (Kanton Solo- 
thurn) sprang infolge hohen Druckes von einem rotie- 
renden Kocher der eiserne Deckel ab. Durch die 
ausströmende Kocherlauge wurden vier Arbeiter der- 
art verbrüht, daß sie wenige Stunden später starben. 
Ein anderer Arbeiter wurde lebensgefährlich verletzt. 
— In die Transmission gekommen ist beim Riemen- 
auflegen in der Tölleschen Papierfabrik ın Langen- 
bach der Arbeiter Günther aus Hartenstein. Er erlitt 
schwere Verletzungen, an denen er nach kurzer Zeit 


verstarb. — In der Papierfabrik „Weltende“ in Hirsch- 
stürzte der 
Papiermaschine. 


Maschinenführer Hinke von einer 
Der Tod trat aut 


berg 
Leiter in eine 
der Stelle ein. 


Bücherschau dée 


$ 


Der 


Papier- 
Harmlose Reime 
Von Heino Castorf. 
Günther-Staibs Wochenblatt für Papierfabr 


Aus’m Papiermacherstüberl. 
macher-Sang und -Klang. II. Teil. 
aus dem Papiermacherleben. 
Verlag: 
kation, Biberach a. d. Ries, Württemberg. Die humor- 
wie gemütvollen Lieder Heino Castorfs, des Barden 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten, mit denen 
er die Papiermacher regelmäßig zu ihren Tagungen 
erfreut,. erregen jedesmal so begeisterten Jubel und 


Ein neuer 


Stoffänger ` 


sowie ein neuer 


Gefl. 


einseitig glatt? 


ES SLMAMAALALAAALIN 


in Eisen- 
kasten 


Knotenfang- Zylinder 


in Phesphorbronze, 2000 mm lang, 730 mm Durch- 
messer, 0,5 mm Schlitzweite, wegen Fabrikations- 
aufgabe sehr billig zu verkaufen. 


Angebote u. P, F. 5184 durch die Exped. d. Bl. erbeten. 


Wer liefert schwarzes 


Film-Packpapier 


Off. erbeten unter P. F. 5197 an die Exped. ds. BI. 


Zellulosefachmann übernimmt 


Begutachtungen 
Rekonstruktion 


von 


erteilt Ratschläge, um Fabriken bis zur 
äußerstenL istungsfähigkeit zu steigern. 


Vorzügliche Referenzen, glänzende 
Leistungen nachweisbar. 


Angebote unter P. F. 5171 an die 
(Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Infolge Zahlungsschwierigkeiten desAuf- 
traggebers steht eine grosse 
neue 


modernes und renommiertes Fabrikat, 


226 Schnittlänge, mit automatischer Ein- 
pressung des Materials, ganz besonders 


geeignet für 


Papier-und Pappentabriken 


inkl. allen Zubehörs, preiswert zum Ver- 
kauf. Getl. Anfragen sind unter P.F. 5195 
an die Expedition d. Blattes zu richten 
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Beifall und werden mit so großem Eifer gesungen, 
wie dies nur Lieder vermögen, die, von Herzen 
kommend und zu Herzen gehend, verwandte Saiten 
ın denselben anklingen lassen. Und fürwahr, mag 
Heino Castorf nun in übermütigem Humor die Freu- 
den und Leiden der Papiermacher und Zellstoffsieder 
schildern, mag er seine Saiten zum Lobe der Papier- 
macherfrauen rühren, mag er die Schönheiten deut- 
scher Gaue und Städte in begeisternden Worten schil- 
dern, immer weiß er den rechten Ton zu treffen, der 
einen starken Widerhall finde. In dem Buche 
„Aus’m Papiermacherstüberl“ finden sich liebe alte 
Bekannte, aber auch Lieder, die aus Anlaß froher 
Ereignisse in der eigenen Familie und im Freundes- 
kreise sowie aus äußeren Anlässen entstanden sind, 
und gerade aus diesen Gedichten spricht ein so 
warmer Herzenston, eine so warme Vaterlands- und 
Heimatsliebe, daß sie überall Freude erregen wer- 
den. Das Buch ,,Aus’m Papiermacherstüberl‘ trägt 
als Widmung die Worte: „Den deutschen Papier- 
machern zu eigen“, und sie werden auch Eigentum 
der deutschen Papiermacher werden, soweit sie dies 
noch nicht sind. Bei frohem Becherklang, aber auch 
in gemütlichen Stunden, werden die Papiermacher- 
lieder hervorgeholt und von alt und jung gern ge- 


lesen und gesungen werden. Das Buch ‚„Aus’m 
Papiermacherstüberl“ wird sicher Eingang in alle 


Papiermacherfamilien finden, zumal der Ertrag des 
Buches für eine Papiermacherschulen-Stipendien-Stif- 


tung bestimmt ist. Die Zinsen des Stiftungskapitals 
sollen solchen Studierenden der deutschen Papier- 


macherschulen, in erster Linie der am Technikum 
Altenburg zugute kommen, die bei unzulänglichen 
eigenen Mitteln einer Studienbeihilfe besonders wür- 
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Mürbe & C0.,&.m..n, Görlitzisn. 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung. 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 


Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt- Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wass. 


Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
BR Tr Sian rotierendem Rechen oder Dampfluft- 
S e. 


Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger i à 
der Wasserdämpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässeru maschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft 

essels um für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
Al anche tar tee balanta Wrasse e 
von 15 Atm. geeignet. 

Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung fiir tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°) ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des ne 
an Dampfkesselanlagen um 100°/, und darüber; GE r 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,85%, des Koh 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Leen age tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
im Betriebe. 

Ratschläge und cence, ze bei Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 


n- 
- 
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dig erscheinen. Herr Heino Castorf gibt seine Lieder 
den deutschen Papiermachern in doppelter Be- 
ziehung zu eigen. Möge seine hochherzige Absicht 
recht reiche Früchte bringen. 

* 


Die Papier-Berechnung für Buchdruckereien, 
Buchbindereien, Kartonnagenfabriken, 3. Auflage 1913. 
Zu beziehen durch den Selbstverlag: Joseph Kulesie- 
wiez, Schreiberhaus i. R. Die Broschüre enthält die 
Größen der gangbarsten Papierformate in Zentimeter 
und eine Anzahl Tabellen, aus denen es für jedermann 
ein Leichtes ist, die Bogenzahl der für thn in Betracht 
kommenden Auflage auf den ersten Blick herauszu- 
finden. Eine Anzahl weiterer Tabellen läßt mit Leich- 
tigkeit den Preis jeder beliebigen Bogenzahl erkennen, 
wenn der Papicrpreis pro 1000 Bogen in Mark be- 
kannt ist. Die Broschüre wird sicher den oben er- 


wähnten Industrien gute Dienste leisten. 
. Schoppers 

Das Preussische Wassergesetz vom 7. April ‘ + 
1913 mit Erläuterungen, einer Einleitung, einer Zu- F ie Se ADIETOTU DI 
ständigkeitstabelle und einem ausführlichen Sach- 
register verschen von Max Herrmann, Rechtsanwalt zur Bestimmung der Festigkeit 
in Berlin. Verlag von Wilh. Gottl. Korn in Breslau. Reisslänge) und Dehnung :: 
Preis geheftet 4,50 Mark, in Ganzleinen geb. 5 Mark. 
Die Eriäuterungen zeichnen sich durch Uebersicht- 
lichkeit, Klarheit und Kürze des Ausdrucks, sowie sorg- 


fältige Verweisungen aus. Eingehend berücksichtigt 
sind die Verhandlungen des Landtages, die frühere = 
Rechtsprechung und das provinzielle Recht, soweit es mandaran fale 
aufrecht erhalten ist. Besonderen Wert fiir die Praxis 
verleiht dem Buche ein sehr reichhaltiges und prak- 
tisch gestaltetes Sachregister und eine Zuständigkeits- 
tabelle, d. h. eine Zusammenstellung der zuständigen 


Verwaltungsgerichts- und Beschlußbehörden, die für L O u N S S G h O p p e r, 


die einzelnen Paragraphen in Frage kommen. 
S LEIPZIG, Arndtstrasse 27 


Offizielles Leipziger Messadressbuch (V cr- Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 
käufer-Verzeichnis) Rechtzeitig für alle an 


= Wertvoll für alle, welche Papicre 
herstellen, liefern od. verbrauchen 
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den Leipziger Messen Beteiligten, insbesondere aber 
die Einkaufsfirmen, ist das vom MeBausschuB der 
Handelskammer Leipzig zur bevorstehenden M1- 
chaelismesse (Beginn Sonntag, den 
31. August) nunmehr bereits in der 35. Auflage 
neubearbeitete Offizielle Leipziger MeBadreBbuch er- 
schienen. Der stattliche braune Band mit besonders 
für die Messe bearbeitetem Stadtplan, Planen von 
den stadt. Meßgebäuden ,,Handelshof und „Kauf- 
haus“, umfangreichem Inscratenanhang, Nachtrag usw. 
hat in diesen Tagen wieder die gewohnte Reise zu 
den MeBeinkaufern im In- und Auslande angetreten, 
die auf Grund seiner Angaben nunmehr ihren Ar- 
beitsplan für die kommenden Meßtage entwerfen. 
Auf der Messe selbst dient das Buch alsanerkannt 
zuverlässiger Führer durch die Musterlager 
der insgesamt 4024 Firmen, die es diesmal 
aufzählt. Unter diesen Firmen, die das weite Ge- 
biet der keramischen, Glas-, Metall-, Holz-, Papier-, 
Leder. Gummi-, Korb-, Kurz-, Galanterie-, Spielwaren- 
branchen und aller verwandten Geschäftszweige um- 
fassen, befinden sich annähernd 500, die ihre 
Muster zum ersten Male auf der Messe 
zur Schau stellen. Von der Gesamtzahl ent- 
fallen 3670 Firmen auf das Deutsche Reich, 241 auf 
Oesterreich-Ungarn und 113 auf das übrige Ausland 
(Frankreich 43, Großbritannien 15, Schweiz 10, Ita- 
lien 8, Niederlande 7, Schweden 7, Belgien 6, Däne- 
mark 4, Norwegen 3, Rußland 3, Nordamerika 6, 
Asien 1). Das Buch wird vom Meßausschuß der Han- 
delskammer Leipzig vor und während der Messe ın 
einer ganz bedeutenden Anzahl an die ` Me, 
Einkäufer unentgeltlich verbreitet. Den Inscraten- 
teil besorgt wie beim Einkäufer-Verzeichnis die Firma 


Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 


Gegründet 1805 


XCELSIOR- 
Haar-Treibriemen 


Alleiniger Fabrikant: 


GOTTFR. EBELL 
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Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


un... Spezialfabrik für Transportanlagen und Aufzüge --«.«....... 
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Haasenstein & Vogler, A.-G., Leipzig, mit ihren samt- 


lichen Filialen. 
* 


Das neue belgische Gesetz über Handels- 
(speziell Aktien-)Gesellschaften von Dr. jur. G. 
Rahlenbeck, Advokat in Brüssel, Rechtsbeistand des 
kaiserlichen Konsulats in Brüssel, Korrespondenz- 
anwalt für Belgien des Deutschen Handelsvertrags- 
vereins, Berlin. — Brüssel, Deutsche Buchhandlung 
Misch & Thron, Rue Royale 126. Preis 1,50 Fr. In 
kurzer, aber klarer und verständlicher Weise gibt der 
Verfasser in der vorliegenden Broschüre genaue Aus- 
kunft über die Fragen, die die belgischen Handels- 
gesellschaften unter dem neuen belgischen Gesetz be- 
treffen. Der umfassende Inhalt der Broschüre, die den 
Interessenten sehr gute Dienste leisten wird, wird am 
besten durch das Inhaltsverzeichnis gekennzeichnet, 
das wir nachstehend wiedergeben. Kapitel I: Zweck 
des neuen Gesetzes; Kapitel II: Die gesetzlich aner- 
kannten Handelsgesellschaften; Kapitel III: Die „So- 
ciété en nom collectif (offene H.-G.); Kapitel IV: 
Die „Société en commandite simple‘ (Kommandit-G.); 
Kapitel V: Die ,,Société anonyme“ (A.-G.); Kapitel VI: 
Die ,,Société en commandite par actions“ (Kommandite 
auf Aktien); Kapitel VII: Die ,,Société coopérative; 
Kapitel VIII: Stille Gesellschaften; Kapitel IX: Die 
„Association momentanée“; Kapitel X: Deutsche 
Handelsgesellschaften in Belgien; Kapitel XI: Stempel- 
abgaben; Kapitel XII: Anwendbarkeit des neuen Ge- 
setzes auf bestehende Aktiengesellschaften. 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Nummer unseres Blattes liegt ein 
Prospekt der Firma H. Hammelrath & Co, 
G. m. b. H. in Cöln-Münchersdorf, über 
schmiedeeiserne Riemenscheiben bei, 
den wir der Beachtung seitens unserer Leser emp- 
fehlen. Die Vorzüge dieser leichten, elastischen 
Kraftübertragungsmittel gegenüber den Scheiben aus 
Gußeisen und Holz sind hinreichend be t:annt und wür- 
den vor allen Dingen die Preise zu beachten sein, 
welche in dem Prospekt bekanntgegeben werden. 

Die Firma M. Eck, Fabrik chem.-techn. Pro- 
dukte und Farben in Oberursel (Taunus) emp- 
fiehlt auf dem beiliegenden Prospekt ihre Farben- 
anstriche und abwaschbaren Farben. Da 
die Firma Proben für Versuchszwecke kostenlos zur 
Verfügung stellt, ist es ratsam, sich von der Güte 
und Billigkeit der offerierten Farben zu überzeugen. 
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Kollergang 


3000 mm Schiisseldurchmesser, 125 kg Eintrag, 
4 Jahre im Betrieb, ist wegen Beschaffung eines 
größeren Kollerganges billig abzugeben. 
Anfragen unter P, F. 5198 an die Expedition 
dieses Blattes erbeten. 


Für eine große schwedische Kartonfabrik, 
die eine neue Kartonmaschine aufstellt, wird ein 
vollkommen selbständiger, erstklassiger 


Naschinentihrer 


sowie ein 


Holldndermiller 


braune Duplex- und Triplexkartons zu arbeiten. 
Der Eintritt soll möglichst im Oktober, spätestens 
Anfang November erfolgen. 

Geil. Bewerbungsschreiben mit Angabe der 
bisherigen Tätigkeit, Zeugnisabschriften, Gehalts- 
ansprüche, Familienverhältnisse sind zu richten 


unter Chiffre P. F. 5180 an die Exped. d. Bl. 


gesucht. Dieselben müssen verstehen, weiße, 4 


Herchenberger Krater-Zement 


vulkanisches Naturprodukt von reinster Beschaffen- 

heit, hochfeuerfest, feinst gemahlen, kittet schnell 

und schwindet nicht nach, daher vorziiglich geeignet 

und bestbewährt als Spezialmörtel und Schutz- 

anstri hmasse für feuerfestes Mauerwerk von Ketten-, 

Wander- und Dampfkesselfeuerungen usw., anwend- 
bar während und außer des Betriebes 


Preise, Beschreibungen und Gebrauchs- 
anweisungen zu Diensten 


Herchenberger Tonwerke G. m. h. H. 


Burgbrohl b. Brohl a. Rh. 


Vertreter gesucht Export nach allen Weltteilen 


Zeitz13 (Provinz Sachsen) 


mit innerem 
Kupfer- 
Schutzmantel _ ||| 


Feuerungen für Stein- und Braunkohle. 


| 
Lumpen- und Strohkocher, . Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Turbinenrohrleitungen, l 
Flugaschenfänger. J 


L Dampfkessel, Dampfüberhitzer. 


les 
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Die Entlüftung der Kocher beim Sulfitzellstoffkochen.*) 


Von Prof. Dr. 


Carl G. Schwalbe und Dipl.-Ing. B. Johnsen. 


(Mitteilung aus dem Laboratorium für Zellstoff- und Holzchemie in Eberswalde; Chem.- 


technolog. Abteilung der Hauptstation des kgl. 


Beim Sulfitzellstoffkochen nach dem Sy- 
stem Mitscherlich wird vor dem eigent- 
lichen Kochen mit indirektem Dampf bei 
offenem Kocher gedämpft, um die Luft aus 
dem Holz zu entfernen. Als Vorteile dieser 
Arbeitsweise werden angegeben, gründlicheres 
und rascheres Eindringen der Kochlauge, 
wenn diese kalt oder angewärmt auf das ge- 
dämpfte Holz gepumpt wird und Beseitigung 
des Luftsauerstoffs, der die Bildung von 
Schwefelsäure bzw. von Gips begünstigen soll. 
Aber auch beim Kochen nach System Rit- 
ter-Kellner findet eine Art von Entlüf- 
tung statt. Ist der Kocher auf 110° auf- 
geheizt, so wird häufig der Dampf abgestellt 
und sogleich oder nach einer gewissen Ruhe- 


*) Die Ergebnisse dieser Experimentaluntersuchung 
hat der eine von uns (Schwalbe) in einem Vortrag in 
Dresden mitgeteilt. Man vergleiche P.-F. 1913 S5. 915. 
Nachstehend sind die Einzelheiten der Untersuchung wiedere 
geyeben. 


preuß. forstl. Versuchswesens. ) 


zeit Gas aus dem Kocher abgeblasen, eines- 
teils um ein zu hohes Ansteigen des Druckes 
zu verhüten, andernteils um mit der abblasen- 
den schwefligen Säure auch Luft aus dem 
Kocher zu entfernen. Auch wenn direkt auf 
die eigentliche Kochtemperatur geheizt wird, 
kann sich bei jedem nachherigen Abblasen 
von schwefliger Säure eine Entlüftung voll- 
ziehen. 

Wir haben nun durch eine Experimental- 
Untersuchung festzustellen versucht, in 
welchem Maße das erstrebte Ziel, Entlüftung 
des Kochers und Verhütung von Schwefel- 
säurebildung, tatsächlich erreicht wird. Die 
Versuche wurden in einem etwa 8 Liter fas- 
senden sogenannten Laboratoriumsautoklaven 
durchgeführt. Zur Vermeidung von Ueber- 
hitzung durch Wärmeleitung der außen von 
der Gasflamme bespülten Metallwand war 
der Autoklav mit einem hohlgestellten Porzel- 
laneinsatz versehen, der 900 g Holz fasste. 
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Als Kochlauge kam eine mit etwa 3,64 Prozent 
Gesamt-SO,, etwa 0,5 Prozent SO, und ı Pro- 
zent CaO in Anwendung. Der von Flüssigkeit 
bzw. Holz nicht erfüllte, also von Luft ein- 
genommene Raum betrug 600—1100 ccm. 
Der Freundlichkeit des Herrn Gisbert 
Freiherrnvon Romberg verdanken wir 
eine Reihe von Bestimmungen der im Holz 
enthaltenen Luftmenge. Das Holz wurde in 
einem Pyknometer mit Terpentin übergossen, 
durch kurzes Schütteln die anhaftenden Luft- 
blasen entfernt und bis zur Marke aufgefüllt. 
Die verwendeten Mengen Terpentin wurden 
aus einer Bürette zugegeben. Da der Inhalt 
des Pyknometers und das Terpentinvolumen 
bekannt ist, läßt sich das Volumen des Holzes 
(samt Luftinhalt) berechnen. Das Pyknometer 
wurde nun mehrere Tage hindurch zeitweilig 
mit der Wasserluftpumpe evakuiert, um so 
die Luft aus dem Holz zu entfernen. Durch 
Wägung konnte, da das Gewicht des Holzes, 
das spezifische Gewicht des Terpentins be- 
kannt, die in das Holz eingedrungene Terpen- 
tinmenge, die dem Luftinhalt entspricht, er- 
mittelt werden. “Die Werte für das Luft- 
volumen im Holz schwanken zwischen 140 bis 
160 ccm für 100 g Holz. Bei den nachfolgen- 
den Berechnungen ist das Mittel 150 ccm 
zugrunde gelegt. 


Bei den Meßversuchen wurde ein großer 
I Liter-Meßzylinder, der mit verdünnter Na- 
tronlauge gefüllt war und dessen Mündung 
unter Natronlauge tauchte und durch einen 
Trichter erweitert ‘war, so aufgestellt, daß die 
mit Schlauch und gebogenem Glasrohr aus 
dem Autoklav “entnommenen Gase eine 
größere Schicht Natronlauge durchdringen 
mußten, sich unter dem Trichter fingen und 
nun die noch etwa 40 cm lange Natronlaugen- 
schicht im Zylinder zu passieren hatten. Das 
von der Natronlauge nicht absorbierte Gas 
wurde nach Schluß jeden Versuches längere 
Zeit mit Natronlauge geschüttelt, um völlige 
Absorption von schwefliger Säure zu erreichen. 
Das Gas wurde dann gemessen und ein Teil 
in einer Gasbürette unter Zusatz alkalischer 
Pyrogallol-Lösung auf Sauerstoff untersucht. 


Nach Beendigung oder Unterbrechung 
des Versuches wurde das Holz samt Lauge 
in ein passendes Gefäß mit eingeriebe- 
nem Glasstopfen gegeben, mit verdünnter Salz- 
säure stark angesäuert und nachdem die stür- 
mische Entwicklung von schwefliger Säure 
vorüber war, das Gefäß verschlossen. Nach 
24 Stunden wurden Flüssigkeitsproben ent- 
nommen und auf den Gehalt an Schwefel- 
säure (Gips) mit Chlorbaryum untersucht. Der 
Zusatz von Salzsäure geschah, um etwa im 
Holz abgeschiedenes Kalziumsulfat mitsamt 
dem unlöslichen Kalziummonosulfit aus dem 
Holz herauszulösen, also unter Benutzung der 
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Tatsache, daß Gips in säurehaltigem Wasser 
weit leichter löslich ist als in neutralem. 


Unter Anwendung des skizzierten Unter- 
suchungsganges wurden zunächst Kochungen 
derart durchgeführt, daß während 412 Stun- 
den auf r10° geheizt, dann völlig abgeblasen 
und geöffnet wurde. So ergab sich z. B., 
daß bei 750 ccm Luft im Autoklav (die 
wir in Zukunft Außenluft nennen wollen) und 
1350 ccm im Holz (,,Holzluft‘'), also 2100 ccm 
Gesamtluft 500 ccm Gas aufgefangen werden 
konnten, die sich als sauerstoffrei erwiesen. 
Rechnet man diese Gasmenge auf Luft um, 
so erhält man 635 ccm Luft, das sind 30,1 Pro- 


. zent der vorhandenen Menge. Bemerkenswert 


ist, daß sämtlicher Sauerstoff im Autoklav 
verbleibt, also wohl an Zellstoffinkrusten gebun- 
den, von diesen verzehrt worden ist. Denn unter- 
sucht man die Kocherlauge, so ergibt sich 
nicht etwa eine Zunahme der Gipsmenge, son- 
dern sogar eine Abnahme: Anfangs sind 
17,4 g SO; vorhanden, am Schluß 13,0 g. 
Es hat also die Gipsmenge sogar abgenommen. 


Die mögliche Zunahme an Gips ist bei 
den in Frage kommenden Sauerstoffmengen 
allerdings nicht sehr groß, aber doch merklich. 


In dem eben skizzierten Versuch betrug 
bei einem Gehalt von 0,45 Prozent SO, und 
einer Laugenmenge von 3850 ccm die Ge- 
samtmenge an SO, 17,33 g. . Da 2100 ccm 
Luft vorhanden sind und diese 3,14 g SO, 
enthalten, könnten, wenn aller Sauerstoff ver- 
zehrt wird, 20,47 g SO, vorhanden sein, also 
eine Zunahme um 18 Prozent. 


Bei dieser Berechnung ist die Annahme 
gemacht, daß im Holz ein Gas von genau der 
gleichen Zusammensetzung wie Luft enthalten 
ist, daß also nicht etwa das Gas im Holz 
sauerstoffärmer oder sauerstoffreicher ist. 


Bei weiteren Kochungen wurde bei 110° 
nur eine kleine Gasmenge abgeblasen, die: 
einen Verlust von 3,2 g schwefliger Säure, 
das sind nur 2,2 Prozent der anfangs vor- 
handenen Menge, hatte. Man erhielt 500 ccm 
eines fast ganz sauerstoffreien Gases bei 
600 ccm schadlichem Raum und 1350 ccm 
Luft im Holz, also nach Umrechnung auf 
Luft nur 32,6 Prozent der im Kocher befind- 
lichen Gasmenge. Die Kochung wurde nach 
diesem kurzen Abblasen fortgesetzt und erst 
nach ıostündiger Gesamtdauer der gesamte 
Gasinhalt abgeblasen. Es geschah dies in der 
Erwartung, daß Luft aus Holz, solange dieses 
noch hart ist, nicht völlig entweichen kann, 
daß die Luft aber völlig austritt, wenn die 
Erweichung eingetreten ist. Es wurden jedoch 
beim Abblasen nur noch 350 ccm eines sauer- 
stoffreien Gases entsprechend 445 ccm Luft 
entbunden. Es sind also insgesamt nur 55,3 
Prozent der vorhandenen Gasmenge abge- 
blasen worden. Auch bei dieser Versuchs- 
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anordnung konnte Zunahme an SO, nicht be- 
obachtet werden. Vor dem Versuch waren 
17,7 g SO, nach dem Versuch ebensoviel 
vorhanden. 


Die bisher erwähnten Versuche lehren, 
daß von der im Kocher vorhandenen Luft 
nur ein Teil, und zwar nur Stickstoff gas- 
förmig entweicht. Es muß also nicht nur 
Sauerstoff, sondern auch etwas Stickstoff, zum 
mindestens während der Kochung, von den 
organischen Stoffen gebunden werden. 


„ Um diesen Befund noch weiter zu er- 
härten, wurde eine Kochung ohne jegliches 
Abblasen während der Kochzeit durchgeführt. 
Am Schluß der Kochung wurden 775 ccm 
Gas entwickelt mit dem geringen Sauerstoff- 
gehalt von " Prozent. Rechner man diese 
Gasmenge unter Berücksichtigung eines schäd- 
lichen Raumes von 1100 ccm und einer im 
Holz steckenden Luftmenge von 1350 ccm um 
(sie entspricht 985 ccm Gas), so sind also nur 
40.2 Prozent der Luft entfernt worden, der 
Sauerstoffanteil wiederum fast völlig durch 
Aufzehrung durch das Holz. 


Die ‘Menge der schwefligen Säure zeigte 
bei diesem Versuche eine kleine Steigerung, 
die vielleicht auf die sehr große Luftmenge 
des schädlichen Raumes zurückzuführen ist: 


SO,menge vor dem Versuch 17,1 g. 
SO;menge nach dem Versuch 17,4 g. 


Wenn der Sauerstoff der Luft zur Bildung 
von SO, aus SO, verwendet würde, so hätten, 
da im Autoklav 0,733 g Sauerstoff vorhanden 
waren, verhältnismäßig mehr, nämlich 3,66 g 
SO, gebildet werden können. 


Das überraschende Ergebnis dieser Ver- 
suchsreihe ist also: Es gelingt nicht, durch 
Abblasen bei 110° oder überhaupt während 
der Kochung eine wirksame Entlüftung des 
Kocherraumes und des Holzes durchzuführen ; 
Sauerstoff entweicht überhaupt so gut wie gar 
nicht, trotzdem erfährt die SO;menge keine 
Zunahme. Im Widerspruch mit dieser Fest- 
stellung stehen Angaben über die nützliche 
Wirkung des Dämpfens und der Entlüftung 
durch "Evakuieren des Kocherraumes. Die 
Nützlichkeit soll durchaus nicht bestritten wer- 
den; es dient jedoch das Entljften tatsächlich 
nur dem Zweck rascher und gründlicher 
Durchtränkung des Holzes mit Kochlauge, 
nicht aber der Entfernung von Sauerstoff 
und damit Verhütung der SO;bildung. Den 
Nutzen einer Entlüftung zeigt die letzterwähnte 
Kochung: fast alle Hackspäne wiesen „Kerne“ 
auf, die Lauge war also nicht gründlich genug 
eingedrungen, weil man keinerlei Gas durch 
Abblasen entfernt hatte. 


Ein weiterer scheinbarer Widerspruch 
ergibt sich dadurch, daß man beim sorgfälti- 
gen Evakuieren des Kochers vor der Kochung 
Verringerung der SO;bildung beobachtet hat. 
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So gibt Bernheimer*) Zahlen für diese 
Verringerung der SO,menge. Der Wider- 
spruch erklärt sich auf einfache Weise da- 
durch, daß Bernheimer wie üblich nur die 
während der Kochung abgestoßenen Lauge- 
proben untersuchte, während wir Holz und 
Lauge berücksichtigten. Bei allen Unter- 
suchungen über den Verlauf der Kochungen 
hat man bisher nicht dem Umstande genügend 
Rechnung getragen, daß die chemischen 
Stoffe in Lauge und Holz ungleich verteilt 
sein können, obwohl z. B. häufig genug be- 
obachtet worden ist, wie schweflige Säure zu 
Anfang der Kochung aus der Lauge ver- 
schwindet, also, da kein Gas abgeblasen 
wurde, wohl vom Holz adsorbiert worden ist. 
Eine Folge des Evakuierens mag es sein, daß 
Verarmung der Lauge an Gips eintritt, der 
Gips sich im Holz ablagert. 

Wenn nun feststeht, daß die übliche 
Entlüftung beim Abgasen ganz unzulänglich 
ist, anderseits es ohne weiteres verständlich 
ist, daß der Vorgang einer Dämpfung oder 


-gar des Evakuierens Geld und Zeit kostet, 


so taucht die Frage auf, ob man nicht eine 
bessere Entlüftung als üblich, durch Entlüften 
bei passend gewählten Temperaturen, er- 
reichen kann. Wenn man erst bei 110° ab- 
bläst, so hat man bis zu diesem Zeitpunkt 
neben dem Drucke der Luft schon SO.druck 
im Kocher, beim Abblasen entweicht neben 
etwaiger Luft stets SO,. Man sollte also eine 
Temperatur wählen, bei der SO, noch keinen 
Druck aufweist, und den Kocher offen lassen, 
damit die Luft nicht unter SO,-Gegendruck 
steht und so am Entweichen aus dem Holz 
gehindert wird. Unsere Versuche haben er- 
geben, daß die Temperatur von 70° hierzu 
am geeignetsten ist. Schon Bache-Wiig und 
Drewsen haben im DRP. 62 483, Kl. 55b, an- 
gegeben, daß SO, aus den üblichen Koch- 
laugen bei 70° nur dann entweicht, wenn 
man die Kochlauge heftig bewegt. Befindet 
sich die Kocherlauge in Ruhe, so gast bei 
70° so gut wie gar kein SO, ab. 

Wir haben nun Kochungen unter Ent- 
lüftung bei 70° durchgeführt und dabei fol- 
gende Beobachtungen gemacht: Wurde derart 
aufgeheizt, daß nach zwei Stunden die Tem- 
peratur von 70° erreicht war, so wurden bis 
zur Steigerung der Temperatur auf 80° 
870 ccm Gas von 12,2 Proz. Sauerstoffgehalt 
entbunden. Rechnet man diese Menge auf 
Luft um, so ergeben sich 965 ccm; bei einem 
schädlichen Raum von 600 ccm und einem 
Luftinhalt des Holzes von 1350 ccm sind also 
49,5 Proz. der vorhandenen Luftmenge ent- 
fernt worden. Wurde bei 80° der Autoklav 
geschlossen und noch 212 Stunden bis auf 


*) Dr.-Dissertation Charlottenburg 1913: Beiträge zur 
Kenntniss des Sulfitkoch-Verfahrens nach System Mit- 
scherlich. 
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110° weitergeheizt, dann abgeblasen, so er- 
gaben sich noch 225 ccm eines fast sauer- 
stoffreien Gases. Umgerechnet auf Luft sind 
das 285 ccm; demnach sind noch 14,6 Proz. 
der Kocherluft entfernt worden. Bemerkens- 
wert erscheint, daß bei 70° das abgestoßene 
Gas noch erheblichen Prozentgehalt an 
Sauerstoff, nämlich 12,2 Proz., aufweist, 
während das bei 110° abgestoßene Gas prak- 
tisch sauerstoffrei ist. Wenn man also be- 
strebt ist, Sauerstoff zu entfernen, so kann dies 
bei 70° besser als bei 110° geschehen. Die 
SO;menge bei der eben skizzierten Kochung 
zeigt einen Rückgang an SO, von 18,7 auf 
14,5 g, so daß man fast auf eine Adsorption 
von Gips an Holz schließen möchte, die auch 
durch Salzsäureauslaugung nicht völlig rück- 
gängig gemacht werden kann. 


Wie günstig in der Tat eine Entlüftung 
bei 70° wirkt, zeigt folgende Kochung. Bei 
70° wurden nach einem zweistündigen An- 
heizen bei offenem Kocher 1460 ccm Gas ent- 
bunden (auf Luft umgerechnet: 1820 ccm). 
Bei einem schädlichen Raum von 1100 ccm 
und einer Luftmenge im Holz von 1350 ccm 
sind also 74,3 Proz. der Luftmenge bei 70° 
entfernt. Die Kochung wurde nun bei ge- 
schlossenem Ventil noch sieben Stunden fort- 
gesetzt, dann abgeblasen. Nur noch 80 ccm 
eines fast sauerstoffreien Gases konnten ge- 
nommen werden. Das bei 70° abgestoßene 
Gas enthielt anfangs im ersten Drittel 
11,8 Proz. Sauerstoff, im zweiten Drittel 
4,7 Proz., im letzten Drittel war es sauerstoff- 
frei. Also eine Entlüftung bei 70° wirkt 
günstig. Läßt sich nun eine solche in der 
Praxis verwirklichen? Bei Kochungen nach 
System Mitscherlich ohne weiteres, da 
mit indirektem Dampf aufgeheizt wird, die 


Le désaérage des lessiveurs lors du lessivage 
de la pate sulfite. 
(V. N° 31, pages 919 & 920.) 

Lorsqu'on prépare la pâte sulfite, et ce, 
aussi bien par le procédé Mitscherlich que 
par le procédé Ritter-Kellner, on ouvre encore 
pendant quelque temps le lessiveur lorsque son 
contenu a été porté à 110°. En agissant 
ainsi, on veut favoriser la pénétration de la 
lessive dans le bois et faire disparaitre du lessi- 
veur l'air y renfermé, qui pourrait provoquer 
la formation d'acide sulfurique, c'est-à-dire de 
gypse. Par des expériences de laboratoire, 
nous avons essayé d'établir si ce but est réelle- 
ment atteint. Pour ces essais, nous nous som- 
mes servis d'un autoclave d’une contenance 
d'environ 8 litres ou de goo gr. de bois. La 
lessive renfermait environ 3,64 % de SO, 
en tout, environ 0,5 On de SO, et 1 % de CaO. 
En vue d'une plus grande exactitude, on a dé- 


Lauge also nicht in starke Bewegung gerät, 
durch die eine Entbindung größerer SO,- 
mengen zu fürchten wäre Bei Kochungen 
nach Ritter-Kellner wird die Entlüftung 
nur dann möglich sein, wenn man zunächst 
bei geschlossenen Ventilen bis auf 70° mit 
direktem Dampf anheizt, dann den Dampf 
abstellt, die Ventile öffnet und nun eine bis 
zwei Stunden abgasen läßt. Da neuerdings die 
Sulfitkocher meist mit direkter und indirekter 
Heizung ausgerüstet sind, lassen sich diese 
Heizungsarten in einer für die Entlüftung 
passenden Weise kombinieren, etwa indem 
man bis 50° direkt heizt, die Ventile öffnet 
und nun indirekt weiterheizt. 

Die vorstehend mitgeteilten Unter- 
suchungen haben ergeben, daß die Ent- 
fernung von Sauerstoff teilweise noch bei 
70°, nicht mehr bei 110° gelingt, ferner daß 
der Sauerstoff einen wesentlichen Einfluß 
auf die SO;bildung nicht hat. Der Nutzen 
einer Entlüftung liegt demnach lediglich in 
rascherem und gründlicherem Eindringen der 
Kocherlauge ins Holz und der dadurch er- 
zielbaren gleichmäßigeren Durchkochung des 
Holzes, damit in der Vermeidung von Kernen. 

Eine ganze Reihe wichtiger Fragen, die 
mit der vorstehenden Untersuchung in Be- 
ziehung stehen, harrt noch der Lösung. Ist 
z. B., wie oben schon angedeutet, die im 
Holz befindliche Luft von gleicher Zusammen- 
setzung wie die der Atmosphäre? Aendert 
sich etwa die Menge und die Zusammensetzung 
des entbundenen Gases mit der Zusammen- 
setzung der Kocherlauge, der Holzart? Die 
Bearbeitung dieser und ähnlicher Fragen soll 
noch im Laufe dieses Jahres in Angriff ge- 
nommen werden. 


Eberswalde, Juli 1913. 


Discharging the Gases from the Digester 
when making Sulphite Wood-Pulp. 


(See No. 31, pp. 919, 920.) 

When making sulphite wood-pulp either 
by Mitscherlich's or by Ritter-Kellner’s pro- 
cess, the digester 1s opened for a short time 
after its contents have been heated to 110° C. 
The object of this is not only to encourage the 
penetration of lye into the wood but also 
to remove air from the digester because the 
presence of air may favour the formation of 
sulphuric acid and consequently gypsum. We 
have endeavoured to prove by laboratory ex- 
periments whether these ends are actually 
attained. In the experiments an autoclave 
having a capacity of about 8 litres or goo g. 
of wood was employed. The lye contained 
about 3.64 °» total SO., about .5 °o SO, and 
1% CaO. To obtain very great accuracy, the 
volume of air contained in the wood was deter- 
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termine aussi le volume de l’air contenu dans 
le bois et qui a été trouvé égal, pour 100 gr. de 
bois, à 150 cm en moyenne. Aux premiers 
lessivages d'essai, on a chauffé jusqu'à ce que 
le contenu du lessiveur eût atteint la tempé- 
rature de 110°; puis on a laissé les gaz 
s’echapper complétement et ouvert le lessiveur. 
On a pu recueillir ainsi, dans l'hypothèse 
qu'au début 750 cm? d'air étaient contenus 
dans l’autoclave et 1350 cm® dans le bois, 
500 cm? de gaz, qui ne renfermaient plus 
d'oxygène; auparavant on a fait disparaître le 
SO, en lavant le gaz dans du NaOH. Si l'on 
calcule la quantité de gaz air par, on obtient 
635 cm? dar, soit 30,1 % de la quantité 
primitivement existante. Il est probable que 
l'oxygène de l'air est combiné avec les in- 
crustations de cellulose, car il n’y a pas eu 
d'augmentation du gypse. 


Dans d’autres essais de lessivage, il n’a été 
prélevé d’abord à 110° que 500 cm? de gaz, ce 
qui correspond à environ 32,6 % de la quantité 
d'air se trouvant primitivement dans le lessi- 
veur. Puis l'opération a été poursuivie et 
c'est seulement après 10 heures de lessivage 
total qu'on a laissé s'échapper le contenu 
entier de gaz. On n’a plus obtenu alors que 
350 cm d’un gaz exempt d'oxygène qui, 
rapportés à la quantité dar, correspondent 
à 445 cm3. Il a donc été enlevé ainsi en tout 
55,3 ve de la quantité d’air primitive. Ici non 
plus, on n’a constaté aucune augmentation du 
BYPse. 

Les essais faits jusqu’ici nous apprennent 
que, de l’air contenu dans un lessiveur, il 
ne s'échappe qu'une partie, notamment de 
l'azote. Il faut donc que l'oxygène se soit 
combiné avec les matiéres organiques. 

Pour confirmer encore ces résultats, on 
a exécuté un lessivage sans laisser échapper 
de gaz pendant l'opération. A la fin de celle- 
ci il a été recueilli 775 cm? de gaz, ce qui 
correspond à environ 40 % de la quantité 
d’air primitive. La quantité de SO, s'est 
élevée au début a 17,1 gr., a la fin a 17,4 gr. 
Si l'oxygène de l'air renfermé dans l’autoclave 
avait été employé a la formation de SO,, il 
aurait dû se former 3,66 gr. de SO,. 


Le résultat de cette série d’essais est donc 
le suivant: par l’échappement des gaz a 110°, 
ou d’une maniére générale pendant le lessi- 
vage, on n'arrive pas à réaliser un désaérage 
efficace de l’intérieur du lessiveur et du bois; 
il ne s'échappe pour ainsi dire pas d’oxygene 
et malgré cela la quantité de SO; n’est pas 
augmentée. L'utilité de l’échappement consiste 
uniquement dans ceci que le bois est mieux pé- 
nétré par la lessive, ce qui se manifeste aussi 
par ce fait que le lessivage fait sans échappe- 
ment renfermait beaucoup de noyaux, c'est-à- 
dire des morceaux de bois n’ayant pas encore 
été complètement ramollis à l'intérieur. 
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mined, and this amounted: on an average 
to 150 c.cm’per 100 g. of wood. 


In the first experimental cookings, the 
digester was heated until its contents attained 
a temperature of 110°, and was then 
completely blown off and opened. When 
750 c.cms of air were originally contained in 
the autoclave and 1350 c.cm of air in the 
wood, 500 c.cm of gas could be collected; this 
gas no longer contained oxygen and the SO, 
had been removed before measuring by pas- 
sing the gas through NaOH. If the air required 
to produce this gas is calculated, a result of 
631 c.cm of air is obtained, i. e. 30.1 % of 
the original quantity present. The oxygen in 
the air is probably combined in incrustations 
of the wood-pulp, for no increase of gypsum 
occurred. 


In further experimental cookings the 
temperature was again 110°, and only about 
500 c.cm of gas were removed, i. e. about 
32.6 % of the air originally contained in the 
digester. Cooking was then continued and 
the entire gaseous contents were blown off only 
after 10 hours’ total duration of the cooking. 
In that way only another 350 c.cm of oxygen- 
free gas was obtained, which corresponds to 
445 c.cm of air. Altogether therefore 55.3 % 
of the starting quantity of air was removed. 
Moreover no increase of gypsum occurred. 


The experiments made so far show that, 
when blowing off, only a portion of the air 
contained in the digester escapes in the form 
of gas, the said portion being only nitrogen. 
The oxygen must therefore be combined with 
organic materials. 


To still further strengthen this conclusion, 
a cooking operation was carried out without 
gas being discharged during the continuance 
of the operation. When the latter was completed 
775 c.cm of gas could be blown off, corres- 
ponding to about 40 % of the original quantity 
of air. The quantity of SO, amounted at the 
start to 17.1 g., at the finish to 17.4 g. 
Had the oxygen in the air contained in the 
autoclave been employed for forming SO,, 
3.66 g. SO; would have been formed. 


The result of this series of experiments 
is therefore as follows: By blowing off at 
110°, or during cooking at all, it is not 
possible to effectively discharge the air 
from the digester and from the wood; 
practically no oxygen escapes and yet the 
quantity of SO, shows an increase. The 
advantage of blowing off is solely that the 
wood is better impregnated with the lye; 
this is proved by the fact that the cooking 
which had been carried out without blowing 
off contained many cores, i. e. pieces of wood, 
which were not yet thoroughly cooked intern- 
ally. 


1100. 


Une autre contradiction apparente résulte 


de ceci qu'à l'évacuation du lessiveur, avant | 


le lessivage, on a observé une réduction de la 
formation de SO,. La contradiction peut être 


expliquée en ce sens qu'auparavant la les-. 


sive seule avait été examinée, tandis que 
maintenant il a été tenu compte aussi du bois, 
qui peut avoir emmagasiné du GC, 

Si on laisse les gaz s'échapper à 110° 
seulement, on a aussi, en dehors de la pres- 
sion de l'air, la pression du SO, dans le lessi- 
veur: il s’échappe donc toujours du SO,. Des 
essais ont motré qu’on peut faire disparaitre 
l’air beaucoup plus sûrement et plus complète- 
ment en laissant ouvert le lessiveur à I’ echauf- 
fement jusqu'à ce que la température de 70° 
soit atteinte, car alors l'air contenu dans le bois 
n’est pas sous l’influence de la contre pres- 
sion du SO, et peut s’échapper plus facilement 
du bois. Une chose remarquable dans ce cas 
c'est que l’air chassé à 70° c. renferme des 
quantités notables d'oxygène, tandis que le gaz 
chassé à 110° est exempt pratiquement d'oxy- 
gène. Lors d’un essai de lessivage exécuté de 
cette façon, on a fait disparaître à 70° 
74,3 % de la quantité d'air primitive. 

Est-il possible d’appliquer ces observations 
dans la pratique? Oui certainement avec le 
procédé Mitscherlich et sans aucune difficulté, 
attendu qu'on chauffe ici indirectement et que, 
pour ce motif, la lessive n’est pas mise forte- 
ment en mouvement, ce qui permettrait de 
craindre l’échappement de SO,. Au lessivage 
d’après le système Ritter-Kellner, il faudrait 
procéder en échauffant d’abord à 70° au 
moyen de vapeur directe, les soupapes étant 
fermées, puis en arrêtant la vapeur, en ouvrant 
les soupapes et en laissant les gaz s'échapper 
pendant ı à 2 heures. 

Les recherches ci-dessus ont montré qu’à 
70° encore on réussit à faire disparaître 
partiellement l'oxygène, mais plus à 110°; en 
outre, que l'oxygène n’a aucune influence 
essentielle sur la formation du SO,. L'uti- 
lité d’un désaérage réside donc simplement 
dans la pénétration plus rapide et plus pro- 
fonde de la lessive dans le bois et par le fait 
même dans le lessivage plus régulier du bois 
qui en est la conséquence. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 37,1918 ` 


Another apparent paradox is that when 
the digester is exhausted before cooking, 
a diminution in the formation of SO, has been 
observed. This effect is logically explained in 
that formerly only the lye had been tested, 
but now the wood, which may have absorb- 
ed SO, was also taken into consideration. 
By blowing off only at 110°, not only the 
pressure of the air but also that of the SO, 
in the digester must be taken into considera- : 
tion, hence, when blowing off, SO, always 
also escapes. 

Experiments have proved that the air can 
be far more surley and completely removed, 
if the digester, when being initially heated, 
is left open until a temperature of 70° is 
reached, for then the air in the wood is not 
subjected to the counter-pressure of the SO, 
and can thus more readily escape from the 
wood. It is here worthy of notice that the gas 
ejected at 70° carries with it large quantities 
of oxygen, whereas that ejected at 110° is 
practically free therefrom. In an experimental 
cooking carried out in this manner 74.3 % of 
the starting quantity of air was removed 
at 70°. 

Can these observations be realised in 
practice? No doubt in the Mitscherlich 
process without difficulty, because here 
indirect heating is employed, and the lye 
is therefore not vigorously agitated, for with 
such agitation there is a risk of SO, escaping. 
When cooking by the Ritter-Kellner process, 
this process should be carried out by first 
of all heating to 70° with the valves closed 
and by means of direct steam, then shutting 
off steam, and then opening the valves and 
allowing the gas to discharge for 1—2 hours. 

The above experiments have shown that 
it is still possible to remove the oxygen at 70°, 
but no longer possible at 110°; and further, 
that the oxygen has no material influence on 
the formation of SO;. The advantages of 
discharging the air reside therefore solely in 
the rapid and thorough penetration of the 
lye into the wood and in the more uniform 
and thorough cooking of the wood therefore 
obtainable. 


Aschengehalt der Normalpapiere. 
Von Professor W. Herzberg. 


Mitteilungen aus dem Kgl. Materialpriifungsamt, Berlin-Lichterfelde. 


Bei der ursprünglichen Einteilung der 
Normalpapiere in Stoffklassen!) waren be- 
kanntlich für die Klassen I—III obere Grenzen 


1) Grundsätze für amtliche Papierprüfungen 1886. 
sMitteilungene 1886, S. 89. 


für den Aschengehalt vorgesehen, nämlich 
für die Papiere der Stoffklasse I 2 Prozent, 
Stoffklasse II 5 Prozent, Stoffklasse III 
15 Prozent. 


Im Jahre 1893 wurde für Stoffklasse I der 
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zulässige Aschengehalt auf 3 Prozent erhöht °), 
weil es wiederholt vorgekommen war, daß 
ausschließlich aus Lumpen hergestellte Pa- 
piere im Aschengehalt die Grenze von 2 Proz. 
etwas überschritten hatten. Die Grenzen für 
die Stoffklassen II und III blieben unver- 
ändert. . 

Im Jahre 1904 wurde auf Anregung des 
Materialprüfungsamtes die Begrenzung des 
Aschengehaltes für alle Stoffklassen aufge- 
hoben), so daß es seit dieser Zeit dem Er- 
messen des Fabrikanten überlassen bleibt, ob 
und wieviel mineralische Füllstoffe er bei Her- 
stellung seiner Normalpapiere verwenden will. 
Veranlassung zur Beseitigung der Grenzen 
gaben folgende Erwägungen. 


Die Vorschriften für die Stoffzusammen- 
setzung der Normalpapiere wurden erlassen 
vom Gesichtspunkt der Ausdauerfähigkeit des 
Rohmaterials aus. Für die wichtigsten Pa- 
piere sollten die ausdauerfähigsten Faserstoffe 
benutzt werden (Lumpen), für die weniger 
wichtigen Sorten Lumpenstoffe unter Zusatz 
von Zellstoffen oder letztere allein, und für 
Papiere von untergeordneter Art beliebige 
Rohstoffe. Da nun mineralische Füllstoffe 
dem zerstörenden Einfluß der Atmosphäre 
gegenüber ganz erheblich widerstandsfähiger 
sind als das organische Fasermaterial, so hätte 
man eigentlich von diesem Gesichtspunkt aus 
bei der Verteilung der Rohstoffe auf die ver- 
schiedenen Stoffklassen von vornherein keinen 
Anlaß gehabt, den Zusatz mineralischer Stoffe 
teils zu verbieten, teils einzuschränken. Wenn 
man es doch tat, so ist die Ursache wohl ein- 
mal darin zu suchen, daB man bei Schaffung 
der Papiernormalien ein verhältnismäßig 
neues Gebiet betrat, auf dem man erst Er- 
fahrungen sammeln wollte, und ferner, daß 
man damals beschwerte Papiere vielfach ohne 
weiteres und ohne die übrigen Eigenschaften 
gegeneinander abzuwägen als minderwertig 
gegenüber unbeschwerten ansah. Diese An- 
schauungen haben sich im Laufe der Zeit 
gemäß der wachsenden Erfahrung und der 
vermehrten wissenschaftlich-technischen Er- 
kenntnis von den Eigenschaften der Stoffe ge- 
wandelt und diese Wandlung hat zur Beseiti- 
gung der früheren Schranken geführt. 


3) Vorschriften für die Lieferung und Prüfung von 
Papier zu amtlichen Zwecken 1893. »Mitteilungen« 1892, S. 1. 
3) Bestimmungen über das von den Staatstthôrden 
zu verwendende Papier 1904. »Mitteilungen« 1903, S. 211. 


Mittel aus sämtlichen in den Jahren 
1901 und 1902 ausgeführten Aschen- 
bestimmungen in °/o | 


Zulässige Höchstgrenze für den 
Aschengehalt in °/o 
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Die Freigabe des Zusatzes mineralischer 
Füllstoffe erfüllte gleichzeitig einen alten 
Wunsch der Papierindustrie, der schon bald 
nach Einführung der Normalien laut wurde 
und dahin ging, für die Papiere der Klassen 1, 
2a und 2b einen geringen Erdezusatz zur 
Erzielung besseren Aussehens und besserer 
Schreibfähigkeit zu gestatten. In der Tat 
klagten die Verbraucher von Normalpapier 
kurz nach dessen Einführung vielfach dar- 
über, daß sich namentlich die Papiere der 
Klassen 1 und 2a wegen ihrer Härte schwer 
beschreiben ließen und daß die Hand schneller 
ermüdete als beim Beschreiben der Papiere 
der andern Verwendungsklassen. Mit zu- 
nehmender Erfahrung in der Herstellung der 
Normalpapiere ist auch dieser Uebelstand 
mehr und mehr verschwunden, und heute 
stellen wohl die meisten unserer Papier- 
fabriken gut aussehende und leicht besch:c.>- 
bare Normalpapiere der oberen Klassen her, 
auch ohne daß sie zur Erreichung dieser 
Eigenschaften unbedingt Füllstoffe ver- 
arbeiten müssen. 


Vereinzelt tauchten nach Freigabe des 
Aschengehaltes Bedenken gegen dieses Vor- 
gehen auf; man fürchtete, daß der Füllstoff- 
gehalt der Normalpapiere nunmehr ganz er- 
heblich in die Höhe schnellen würde und daß 
darunter die Güte der Papiere und der Ruf, 
den sie sich bereits im Inland und Ausland 
erworben hatten, wieder verloren gehen 
könnte. | 

Im Materialprüfungsamt war diese Mög- 
lichkeit vor dem Erlaß der jetzigen Bestim- 
mungen naturgemäß ebenfalls gründlich er- 
wogen worden, man ließ aber die auch hier 
aufgetauchten Bedenken nach reiflicher Er- 
wägung aus folgenden zwei Gründen wieder 
fallen. 


1. Der für den Aschengehalt der Normal- 
papiere früher zugelassene Spielraum ist 
seitens der Industrie im Durchschnitt bei 
weitem nicht voll ausgenützt worden. Die 
Durchschnittswerte aus dem Aschen-- 
gehalt sämtlicher in den Jahren 1901 
und 1902 geprüften Normalpapiere sind 
z. B. für die Verwendungsklassen 1—4b 
folgende. 

Wie die Gegenüberstellung zeigt, lie- 
gen die ermittelten Werte bei den Pa- 
pieren, für die mineralische Zusätze er- 
laubt waren (3a—4b), erheblich unter- 
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halb der zugelassenen Grenzen. Die Fa- 
brikanten hätten also durchschnittlich 
noch mehr Füllstoffe verarbeiten können, 
ohne befürchten zu müssen, daß sıe die 


Grenzwerte erreichen oder gar über- 


schreiten würden. Da sie es nicht getan 
haben, war auch nicht zu erwarten, daß 
sie beim Fortfall der Grenzen nennenswert 
größere Mengen Füllstoff verarbeiten 
würden als vorher. Aber selbst wenn 
dies eingetreten wäre, hätte es keinen un- 
günstigen Einfluß auf die Normalpapiere 
ausüben können, wie aus dem nachstehen- 
den zweiten Grund hervorgeht. 

2. Ein Hindernis in der Verarbeitung be- 
liebig großer Füllstoffmengen bilden die 
für die Normalpapiere festgesetzten 
Festigkeitseigenschaften (Reißlänge, Deh- 
nung, Widerstand gegen Falzen). Unter 
sonst gleichen Umständen nehmen diese 
Werte mit wachsendem Füllstoffgehalt 
ab. Da an den Festigkeits- usw. Werten 
in den neuen „Bestimmungen“ nichts ge- 
ändert wurde, so war also auch im Hin- 
blick hierauf von vornherein nicht zu er- 
warten, daß die Papierfabrikanten bei 
Verarbeitung der bisherigen Rohstoffe er- 
heblich mehr Füllstoffe verarbeiten konn- 
ten als bisher. Wo dennoch der Versuch 
gemacht wurde, mußten gleichzeitig 
festere Rohstoffe verarbeitet werden, um 
dem ungünstigen Einfluß der Füllstoff- 
nn entgegenzuwirken, und dann 

_ mußte sich natürlich ein besseres Papier 
ergeben als vorher. Von zwei Papieren 
mit sonst gleichen Eigenschaften, insbe- 
sondere gleichen Festigkeitseigenschaften, 
von denen das eine Füllstoffe enthält, 
das andere nicht, ist ersteres qualitativ 
höher einzuschätzen, weil seine Herstel- 
lung nur durch Verwendung besserer 
Faserstoffe und durch bessere Verarbei- 
tung ermöglicht werden konnte. 


Um nun festzustellen, in welchem Maße 
sich der Aschengehalt der Normalpapiere 
nach dem Fortfall der Grenzen für den 
Aschengehalt (1904) geändert hat, wurde 
eine große Anzahl von Papieren, die in den 
Jahren 1906 und 1907 und ıgıı auf das 
Vorhandensein der Normalien untersucht wur- 
den, nachträglich auch noch auf den Aschen- 
gehalt geprüft und die Werte mit denen in 
Vergleich gesetzt, die an den in den Jahren 
1901 und 1902, also vor dem Fortfall der 
Aschengrenzen, geprüften Normalpapieren er- 
mittelt worden waren. Die gefundenen Werte 
sind in einer (hier nicht abgedruckten) Tabelle 


gegenübergestellt. Die Fabriken sind für 
diese statistischen Verôffentlichungen des 
Amtes in willkürlicher Reihenfolge mit 


Nummern bezeichnet worden; die Nummern 
stimmen also nicht überein mit den Nummern, 
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unter denen die Wasserzeichen der Fabriken 
beim Materialprüfungsamt eingetragen sind. 

Betrachten wir zunächst die Werte bei 
den einzelnen Verwendungsklassen. 


Klasse ı, vertreten durch 29 Pa- 
piere aus 6 Fabriken. 

Der frühere Höchstwert für die Asche 
von 3 Prozent ist in keinem Fall überschritten. 
Die Werte zeigen, daß ein Zusatz von minera- 
lischen Füllstoffen bei keinem der Papiere 
stattgefunden hat. 

Klasse 2a, vertreten durch 236 Pa- 
piere aus 18 Fabriken. 

Bis zum Jahre 1907 ist kein Normal 2a 
mit Füllstoffzusatz zur Prüfung vorgelegt wor- 
den; im Jahre ıgıı waren 2 Fabriken (6 
und 8) mit beschwerten Papieren dieser Klasse 
vertreten; der Aschengehalt ging bei den Pa- 
pieren der Fabrik 6 hinauf bis zu 8,3 Prozent, 
bei denen der Fabrik 8 bis zu 6 Prozent. 
Die Festigkeitseigenschaften (Reißlänge, Deh- 
nung, Falzzahl) waren bei diesen Papieren 
vorhanden, bei den meisten sogar in erheblich 
höherem Maße als verlangt. Die Papiere der 
ı6 übrigen Fabriken waren durchweg ohne 
Füllstoffe gearbeitet. 

Klasse 2b, vertreten durch 165 Pa- 
piere aus 31 Fabriken. 

Mit beschwerten Papieren sind vertreten 
die beiden Fabriken 8 ‘und 23; der Aschen- 
gehalt ging bei den Papieren der Fabrik 8 
hinauf bis zu 5,3 Prozent, bei denen der Fa- 
brik 23: bis 10 Prozent. Die Festigkeitseigen- 
schaften waren bei diesen Papieren vorhan- 
den, meist sehr reichlich. Das Papier mit 
10 Prozent Asche hielt im Mittel rund 430 Dop- 
pelfalzungen aus. Die Papiere der 13 übrigen 
Fabriken waren durchweg ohne Füllstoffe ge- 
arbeitet. 

Klasse 3a, vertreten durch 1138 Pa- 
piere aus 31 Fabriken. 

Mit Papieren von mehr als 5 Prozent 
Asche sind vertreten 19 Fabriken, nämlich: 


Fabrik 1. Aschengehalt bis zu 7,3 °/o 
> 4. » » > Za >» 
a 6. » » > II, » 
» 8. » » » 7,5 » 
» 12. » » » 90 » 
» 14. » » » 13,0 » 
» 23. > » » 10,5 >» 
» 27. » » » 6,0 » 
» 29. » » » 12,5 » 
» 31. » » » 7,3 > 
> 32. » » » 9,0 » 
> 33. » » » 7,0 » 
> 35. » » » 6,3 » 
» 36. > » » 7,0 » 
» 4L » » > 10,8 » 
» 42. » » > 00 » 
> 43. » » » 6,0 » 
» 50. » » » 9,5 » 
> 61. > » » 83 » 
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Die Papiere der 
hatten durchweg einen Aschengehalt bis höch- 
stens 5 Prozent. 


Von den Fabriken 29, 33 und 43 lagen 
schon vor dem Fortfall der Aschengrenzen 
Papiere mit mehr als 5 Prozent Asche vor, 
die daraufhin beanstandet werden mußten. 


Klasse 3b, vertreten durch 807 Pa- 
piere aus 27 Fabriken. 


Mit Papieren von mehr als 5 Prozent 
Asche sind vertreten 16 Fabriken, nämlich: 


Fabrik 4. Aschengehalt bis zu 7,3 ae 
» 6. > » > 12,0 
> 8. » » » 9,0 > 
» 14. » » » 12,0 » 
> 18. » » » 6,0 » 
» 20. » » » 19,5 » 
» 23. » » » 12.3 » 
» 29. » » » 090» 
> 32. » » » 14,0 » 
» 39. » >» >» 80 > 
> al. » » » I 1,5 » 
» 43. » >» » 8,5 >» 
» 50. » » » 8,0 » 
» 54. » » > 7,5 > 
> 60. > » » 7,0 » 
> 61. > > » 7,0 » 


Die Papiere der 11 übrigen Fabriken 
hatten durchweg einen Aschengehalt bis höch- 
stens 5 Prozent. 


Von den Fabriken 4, 23 und 61 lagen 
schon vor dem Fortfall der Aschengrenzen 
Papiere mit mehr als 5 Prozent Asche vor, 
die daraufhin beanstandet werden mußten. 


Klasse 4a, vertreten durch 638 Pa- 
piere aus 30 Fabriken. 


Mit Papieren von mehr als 15 Prozent 
Asche sind vertreten 9 Fabriken, nämlich: 


Fabrik 6. Aschengehalt bis zu 19,8 °/o 
> 7. » » » 168 » 
» 23. » » > 17,5 >» 
a 26. > » » 16,5 > 
> 32. > > » 21,0 » 
» 4i. » » > 19,0 » 
» 43. » > » 19,3 > 
» 59. > » >» 17,3 » 
» Of. » » » 17,5 > 
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Die Papiere der 21 übrigen Fabriken 
hatten durchweg einen D en bis höch- 
stens 15 Prozent. 


Klasse 4b, vertreten durch 664 Pa- 
piere aus 27 Fabriken. 


Mit Papieren von mehr als 15 Prozent 
Asche sind vertreten 12 Fabriken, nämlich: 


Fabrik 4 EES) bis zu 16,0 °/o 
» 6. W » 25,0 » 
» 8. » > » 15,5 > 
» 15. » » » 15,8 2 
» 18. » » > 180 > 
> 23. » » » 180 » 
» 24. » » > 15,5 > 
» 26, » » » 16,0 >» 
> 32. » » » 19,0 >» 
» 43. > » > 21,0 >» 
» 44. » > » 17,0 > 
» 61. » » > 17,3 » 


Die Papiere der 15 übrigen Fabriken 
hatten durchweg einen Aschengehalt bis höch- 
stens 15 Prozent. 


Von den Fabriken 26, 32 und 43 lagen 
schon vor dem Fortfall der Aschengrenzen 
Papiere mit mehr als 15 Prozent Asche vor, 
die daraufhin beanstandet werden mußten. 


Wie die Aufstellungen zeigen, sind ver- 
schiedene Fabriken vereinzelt mit so stark be- 
schwerten Papieren vertreten, daß deren 
Aschengehalt die früheren Grenzwerte be- 
trächtlich überschreitet. Diese Fälle sind 
aber Ausnahmefälle und die Mittelwerte aus 
allen Bestimmungen zeigen, wie wir später 
sehen werden, daß im Durchschnitt nach Be- 
seitigung der Aschengrenzen nicht nennens- 
wert größere Füllstoffmengen bei Herstellung 
der Normalpapiere verarbeitet worden sind 
als vorher. 

Zunächst soll noch an einigen Stichproben 
gezeigt werden, daß auch bei den Papieren der 
Klassen 3a, 3b, 4a und 4b trotz besonders 
hoher Beschwerung die vorgeschriebenen 
Festigkeitseigenschaften vorhanden waren, ein 
Beweis für die Verwendung guter Rohstoffe 
und deren gute Verarbeitung. 


Normal 3a. 


Durch besonders hohen Aschengehalt ver- 
einzelter Papiere fallen auf die Fabriken 6, 
14, 23, 29, und 41. 


Das Papier mit dem Aschengehalt: 


10,5 °/o (Fabrik 23) hatte 3775 m SSES 4,8°/o Dehnung und hielt 166 SERGE aus 


10,8 » ( > 41) » 4050 » 4,2 » > > > 173 > 
Il,5 > ( > 6) > 4450 » > 3,9 > > > » 98 > > 
12,5 > ( > 29) » 3875 » » 4,3 > > > » 74 » > 
13,0 > ( > I4) » 4157 » » 3,4 > > » > 95 > > 
(Normal 3a soll min- 

destens haben... . 3600 > » 2,7 » > > » 72 > ) 
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Normal 3b. 
Das Papier mit dem Aschengehalt : 


11,5 °/o (Fabrik 41) hatte 3600 m ee 3,2 °/o Dehnung und a 51 Doppelfalzungen aus; 


12,0.» ( > 6) » 4125 » 3,2 
12,0 » ( > 14) > 4150 » > 3,7 
12,3 » ( > 23) » 3725 » d 3:4 
14,0 » ( » 32) » 4425 » > 3,7 
19,5 » ( » 20) » 4250 » » 3,5 
(Normal 3b soll min- X 

destens haben... 2700 > » 2,2 


> » » 52 » > 
» » » » 149 > > 
> 2 » » 190 > > 
» » » » 325 > > 
» > > » 100 » 2. 
» » » » 36 » ) 


| Normal 4a. 
Das Papier mit dem Aschengehalt: 


16,5 ie (Fabrik 26) hatte 4175 m Reißlänge, 2,8 fie Dehnung und hielt 


47 Doppelfalzungen aus. 


16,8 > ( > 7) >» 3825 >» > 2,9 » » > > aus d. J. 1901 W. = 4). 
17,3 : ( » 59) > 3775 » > 3,7 > > > » 48 Doppelfalzungen aus. 
17,5 » ( > 23) » 3825 » » 3,5 » > » >» 137 > > 
17,5 > ( > 61) > 3600 » » 2,7 » » » » 76 » » 
19,0 » ( > AU > 4325 > » 4,3 >» ? > > 514 > ? 
19,3 » ( » 43) » 3625 » > 3,9 > > > >» 49 ? > 
19,8 » ( » 6) » 4125 » > 3,2 » > > » 90 » > 
21,0 » ( > 32) > 3950 » > 4,6 » > » » 106 » > 
4a soll mindest. haben: 3150 » » 2,5 « gr N » 37 > ) 
Normal 4b. 


Das Papier mit dem Aschengehalt: 


15,5 ‘Jo ( 

15,5 > ( > 24) » 3175 » » 2,7 > 
16,0 »( » Al » 3900 » » 4,1 
17,0 » ( » 44) >» 4550 » > 3,7 
17,3 » ( > 61) >» 3450» > 2,9 
18,0 > ( » 18) » 3925 » » 3,8 
18,0 » ( » 23) >» 3975» > 3,6 
19,0 > ( » 32) > 3775» > 4,2 
21,0 » ( > 43) > 3775» > 4,3 
25,0 >( » 6) » 4525» » 3,8 
(4b soll midest. haben: 2700 » > 2,2 


Wie die Werte zeigen, besitzen alle diese 
stark mit Fiillstoff gearbeiteten Papiere die 
vorgeschriebenen Festigkeitseigenschaften ; 
die für Reißlänge, Dehnung und Falzwider- 
stand verlangten Werte sind bei manchen 
sogar trotz hohen Aschengehalts ganz erheb- 
lich höher als verlangt. Auch diese Beispiele 
legen neben vielen andern Zeugnis dafür ab, 
in wie hohem Maße sich die Leistungsfähig- 


Fabrik 8) hatte 4625 m Reißlänge, 2,8 °/o Dehnung und hielt 434 


KW vy Yy w SS Ss ww S 


Doppelfalzungen aus. 


» » » 36 > > 
> » » 84 » > 
> > è 133 » > 
» » » 124 » » 
» » » 129 » » 
> » » I31 » > 
» » > 102 > » 
> > > 76 > > 
N » » 136 > > 
> » > 39 » ) 


keit unserer Papierfabriken durch die Einfüh- 
rung der Papiernormalien entwickelt hat. 

Bildet man für die Jahresgruppen 1901 
bis 1902, 1906—1907 und 1911 getrennt nach 
Verwendungsklassen die Mittel aus allen 
Aschenbestimmungen, ohne Trennung nach 
Fabriken, so ergibt sich folgende Gesamtüber- 
sicht. 


Mittlerer Aschengehalt aller geprüften Papiere der Verwendungsklassen. 


1901—2 1,03 1,08 
1906—7 1,45 ‚70 
1911 1,86 1,83 


Die Schaulinien geben uns ein klares 
Bild über die bei den ausgeführten Prüfungen 
gemachten Erfahrungen, die sich kurz wie 
folgt zusammenfassen lassen. 

1. Der bis zum Jahre 1904 für den Aschen- 
gehalt beschwerter Normalpapiere (3a 


2,49 2,50 9,41 10,46 
3,81 4,56 11,22 12,07 
4,32 4,56 9,74 11,62 


bis 4b) zugelassene Spielraum ist seitens 
der Papierfabrikanten im Durchschnitt bei 
weitem nicht ausgenützt worden. 

2.4 Jahre nach Aufhebung der Aschen- 
grenzen zeigen die Normalpapiere durch- 
weg im Mittel einen etwas höheren 
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Teneur en cendres des papiers normaux. 


On n'ignore pas que lors de l'introduction 
des papiers normaux des limites déterminées 
avaient été fixées quant à la teneur en cendres 


des bonnes sortes. Cette limitation de la 
teneur en cendres fut supprimée en 1904 
a la suggestion du Laboratoire d'essais des 
matériaux. Apres cette suppression, des 
craintes furent exprimées de temps en temps 
au sujet de cette mesure; on redoutait que 
la teneur en matières minérales des papiers 
normaux ne crût notablement et que la bonne 
qualité du papier n’eüt à en souffrir. Toutefois, 
cette éventualité n’était pas à craindre pour 
les motifs ci-après: d’une part, la latitude 
admise autrefois pour la teneur en cendres 
des papiers normaux est loin d’avoir été uti- 
lisee complètement par l'industrie; ıl ne 
fallait donc pas s'attendre à ce que plus de 
matières minérales fussent employées qu’au- 
paravant par suite de la suppression des limi- 
tes. Mais même si le cas se fût produit, il 
n'en fût pas résulté d’influences défavorable 
sur les papiers normaux pour cette autre 
raison: c'est que plus on ajoute de matières 
minérales au papier, plus la résistance de ce 
dernier s’affaiblit. L’addition de matières 
minérales ne peut donc aller au delà de cer- 
taines limites, si l’on veut que la résistance 
imposée soit atteinte. La où l'on a néanmoins 
essayé d'employer plus de matières minérales, 
il a fallu avoir recours en même temps à des 
matières premières plus fermes pour réaliser 
la résistance nécessaire, et dans ce cas, bien 
entendu, le papier était meilleur qu’aupara- 
vant. De deux papiers ayant les mêmes pro- 
priétés, notamment la même résistance, et 
dont l'un renferme des matières minérales 


Aschengehalt als vorher. Bei keiner 
Klasse aber erreichen oder überschreiten 
die Mittelwerte die früheren Grenzzahlen. 


3. Die Prüfung nach weiteren 4 Jahren zeigt 
annähernd dasselbe Bild. 


4. Die Papiere der Klasse ı—2b, für die 
vor 1904 der Zusatz von Füllstoffen ver- 
boten war, sind auch nach Aufhebung 
dieses Verbotes nur in ganz vereinzelten 
Fällen unter Füllstoffzusatz gearbeitet 
worden. 


Die eingangs erwähnte Befürchtung, daß 
die Aufhebung der Aschengrenzen ungünstig. 
auf die Güte der Normalpapiere einwirken 
werde, kann man daher nunmehr wohl fallen 
lassen. Im großen und ganzen sind die Ver- 
hältnisse nach dem Fortfall der Grenzen nicht 
nennenswert anders geworden als sie vorher 
waren. | 


The Percentage of Ash in Standard Papers. 


When introducing standard papers: 
definite limits for the percentage of ash were 
fixed, as is known, for the better kinds. At 
the instigation of the Royal Testing Office 
in the year 1904 the limit. of the percentage 
of ash was abolished; afterwards, however, 
some doubts were raised, it being feared 
that the percentage of loading material in 
standard papers would now rise very consider- 
ably, and that the quality of the papers might 
decline. This was not to be expected, 
however, for the following reasons. Firstly, 
the margin formerly allowed for the per- 
centage of ash in standard papers had not 
nearly been utilised completely by the trade, 
and therefore it was not to be expected that 
more loading material than formerly would 
be used when the limits were done away 
with. , But even if this were to occur an 
unfavourable influence on standard papers 
would not be exercised for the following 
second reason. The more loading material is 
added to the paper the less does its strength 
become. The admixture of loading material 
cannot therefore exceed certain limits when 
the prescribed strength is to be obtained. 
When the attempt was made, however, to 
employ more loadıng material stronger raw 
materials would simultaneously have to be 
employed in order to obtain the required 
strength, and then of course a better paper 
would be produced than before. Of two 
papers having otherwise equal properties, 
particularly equal strength, of which the one 
contains loading material and the other none, 
the former is to be preferred, because it can 
be manufactured only by employing better 
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et l'autre n'en contient pas, le premier sera 
estimé plus haut, parce que sa fabrication 
n'a pu avoir lieu qu’en employant des fibres 
meilleures et en apportant plus de soins a sa 
fabrication. | 

Pour établir la mesure dans laquelle s’est 
modifiée la teneur en cendres des papiers nor- 
maux après la suppression de ces limites 
(1904), on a procédé après coup Al’examen — 
au point de vue de la teneur en cendres — d'un 
grand nombre de papiers qui avaient déjà 
été éprouvés en 1906, 1do7 et 1911 et l'on 
en a comparé les valeurs avec cellés trouvées 
en 1901 et 1902, alors qu’existaient encore 
les prescriptions relatives à la teneur en 
cendres. Il a été constaté dans ce cas que 
diverses fabriques étaient allées bien au delà 
des limites imposées autrefois quant à cette 
teneur. Ces cas, toutefois, constituent une 
exception et les valeurs moyennes de tous les 
résultats montrent qu'en moyenne, après la 
suppression des limites de la teneur en cendres, 
on n’a pas employé des quantités de matières 
minérales notablement plus grandes qu’autre- 
fois pour les papiers normaux. Malgré cette 
charge en partie plus grande, tous les papiers 
en question possèdent les propriétés de ré- 
sistance imposées. 

Les expériences faites au cours de ces 
recherches peuvent se résumer comme suit: 

1° La latitude admise jusqu’en 1904 pour 
la teneur en cendres des papiers normaux à 
charge minérale (3a—4b) est loin d'avoir 
été utilisée en moyenne par les fabricants de 
papier. 

2° Quatre ans après la suppression des 
limites relatives aux cendres, les papiers nor- 
maux montrent partout en moyenne une 
teneur en cendres un peu plus forte qu’au- 
paravant, mais dans aucune classe les valeurs 
moyennes n'atteignent ou ne dépassent les 
chiffres-limite antérieurs. 

3° L'examen fait quatre ans plus tard 
fournit à peu près le même tableau. 

4° Les papiers de la classe 1—2b, pour 
lesquels l'addition de matières minérales était 
interdite avant 1904, n'ont été fabriqués non 
plus, après l'abolition de cette défense, que 
dans des cas tout à fait isolés avec l'addition 
de matières minérales. 

Les craintes émises au début, à savoir 
que la suppression des limites relatives aux 
cendres influerait defavorablement sur la 
bonne qualité des papiers normaux, doivent 
étre considérées maintenant comme sans objet. 
D'une manière générale, la situation n'est 
pas devenue, apres la suppression des limites, 
notablement différente de celle qu'elle était 
auparavant. 


fibrous materials and by a better manufactur- 
ing process. 

In order to determine to what extent 
the percentage of ash of standard papers 
has changed since the limits for the per- 
centage of ash were dropped (1904) a large 
number of papers which had been examined in 
the years 1906, 1907 and 1911 were tested 
subsequently again as to the percentage of 
ash, and the values obtained were compared 
with those obtained in the years 1901 and 
1902 when the regulations as to the per- 
centage of ash were in force. It was found 
that various mills had carried the percentage 
of ash considerably beyond the limits formerly 
prescribed. These cases are, however, the 
exception, and the average values of all the 
determinations show that on an average after 
the remowal of the limits no appreciably larger 
quantities of loading materials were employed 
for standard paper than formerly. In spite 
of the partially greater loading, all these 
papers possess the prescribed properties as 
to strength. 

The results obtained by the above 
investigations may be summarised as follows: 

1) The margin allowed until the year 
1904 for the percentage of ash of loaded 
standard papers (3a—4b) has not on an 
average nearly been used by paper makers. 

2) 4 years after the limits for ash were 
abolished standard papers had on an average 
a higher percentage of ash than before. In 
no class, however, did the average values 
reach or exceed the former limits. 

3) Tests after 4 more years showed ap- 
proximately the same result. 

4) The papers of classes 1—2 b, for which 
the admixture of loading materials was 
forbidden before 1904, have been made with 
an admixture of loading material only in 
individual cases after the removal of this 
prohibition. 

The fear mentioned above that the 
removal of the limits for ash would act un- 
favourably on the quality of standard papers 
can therefore now be considered without 
foundation. Taking everything into account 
the conditions since the removal of the limits 
have not become appreciably different from 
what they were before. 
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Verfahren zur Herstellung von Zellstoff aus 
pflanzlichen Rohstoffen aller Art. 

D. R. P. Nr. 263 315, Klasse 55b, Gruppe 1. 
Robert Athelstan Marr in Blacksburg, Virginia, 
V. St. A. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 11. Juni 1912 ab. 

Patent- Anspruch: | 
Verfahren zur Herstellung von Zellstoff aus 
pflanzlichen Rohstoffen aller Art, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Rohstoffe mit einer Zinkchlorid- 
lösung, gegebenenfalls unter Zusatz von Glyzerin 
und Gerbsdure gekocht werden. 


ca 


Papiermaschine. 
D. R. P. Nr. 262579. Klasse 55d. Gruppe 20. 


William Hulse Millspaugh in Sandusky 
Ohio, V. St. A. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 20. Juli 1912 ab. 
Patent- Ansprüche: 


1. Papiermaschine, dadurch gekennzeichnet, daß 
die von der Form (Zylindersieb oder I,angsieb) 
abgenommene Papierstoffbahn auf einem Filz (3) 
zwischen zwei Walzen (6 und 7) hindurchgeführt 
wird, von denen die eine (6) eine Saugwalze und 
die andere (7) eine Preßwalze ist, und welche im 
Saugfeld der Saugwalze (6) derart zusammen wirken, 
daß die Papierstoffbahn und der Filz der Saug- 
und Druckwirkung ausgesetzt sind. 

(Folgen 6 weitere Ansprüche.) 


Die Zeichnung zeigt schematisch eine Papier- 
maschine gemäß der Erfindung. 

Bei dem gewählten Ausführungsbeispiel ist ı das 
endlose Sieb einer Langsiebmaschine, bei welcher 


die übliche Gautschpresse in bekannter Weise durch 
eine Saugwalze 2 ersetzt ist, die am Abgabeende des 
Langsiebes angeordnet ist, welches über die Saug- 
walze 2 lauft und durch sie angetrieben wird. Diese 
Saugwalze ist mit einer nicht dargestellten Pump- 


vorrichtung versehen, welche so beschaffen ist, daß 
sie eine annähernd gleichmäßige Luftleere unter Be- 
wältigung großer Mengen von Luft und Wasser 
aufrechterhält, so daß eine große Menge Luft gleich- 
mäßig durch den Papierstoff gezogen wird, wodurch 
dieser gleichmäßig geschlossen und wirksamer ge- 
trocknet wird als durch Pressen zwischen: den üb- 
lichen Gautschwalzen. Nach dem Uebergang über 
die Saugfläche 2a der Saugwalze 2 wird die Stoff- 
bahn, sei es von Hand oder mechanisch, vorteilhaft 
mittels eines im Innern der Saugwalze angeordneten 
Blasrohres von der Saugwalze 2 abgenommen und 
auf den endlosen Filz 3 übertragen, welcher ım 
weiteren als der erste Filz bezeichnet werden soll. 
Der Filz 3 wird durch Spannrollen 4 gespannt ge- 
halten und mittels Rollen 5, 6 und 7 angetrieben. 
Dieser die Papierstoffbahn mitnehmende Filz 3 läuft 
zwischen einer Saugwalze 6 und einer mit dieser zu- 
sammen arbeitenden Preßwalze 7 hindurch. In diesem 
Augenblick ist indessen die Papierstoffbahn nicht out 
dem Druck zwischen den genannten Walzen ausgesetzt 
sondern auch der Wirkung einer Luftleere beim 
Uebertritt über die Saugstelle 6a, wobei naturgemäß 
auch die Saugwalze 6 mit einer entsprechenden Pump- 
vorrichtung verbunden ist. 


Die Saugkammer der Saugwalze 6 ist so an- 
geordnet, daß die Saugstelle 6a zu beiden Seiten 
über den Berührungspunkt der beiden Walzen 6 und 
7 hinausreicht, um Wasser und Luft von dem Filz 
auf der Ankunftseite zu entfernen und anderseits die 
Stoffbahn auf der entgegengesetzten oder Auslauf- 
seite gegen den Filz niederzuhalten und dadurch an 
dem Bestreben, auf der Walze 7 aufzulaufen, zu ver- 
hindern. Die Aufgabe der Saugrolle 6 ist also nicht 
nur die, die Papierstoffbahn zu trocknen, sondern 
auch den Filz zu trocknen und die Stoffbahn in Be- 
rührung mit dem Filz zu halten. Das nachteilige 


Ansammeln und Anstauen eines Wasserstreifens an 
der Berührungsstelle der Walzen ist hierdurch ver- 
hütet, und es hat sich weiter herausgestellt, daB die 
Saugwalze auch cine reinigende Wirkung auf den 
Filz ausübt, so daB es nicht mehr nötig ist, diesen, 
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wie bisher üblich, täglich zu waschen. Ein zweiter 
Filz 8, welcher durch Rollen 9 gespannt ist, läuft 
über eine Saugwalze ıo und wird durch diese angetrie- 
ben. Diese Saugwalze arbeitet mit zwei Walzen 5 
und 11 zusammen, zwischen denen sie angeordnet ist. 
Die Walze 5 ist vorteilhaft aus weichem Gummi. 
Die Saugwalze 10, die ebenfalls mit einer Luft 
pumpe verbunden ist, ist mit zwei Saugkammern ver- 
sehen, so daß Saugstellen 104 und 10b entstehen, 
von denen die eine an der Preßrolle 11 sich befindet. 
Die Saugstelle 1oa erstreckt sich zu beiden Seiten der 
Berührungsstelle der Walzen 5 und 10, während das 
Saugfeld 10b an der einen Seite der Berührungsstelle 
zwischen den Walzen ıo und ıı liegt, und zwar 
aut der Einlaufseite der Papierstoffbahn. Die Saug- 
kammer toa entfernt durch thre Saugwirkung jeden 
Ueberfluß an Feuchtigkeit und Luft von dem ersten 
Filz 3 und bewirkt, daß die Stoffbahn sıch nach dem 
Durchgang durch die Walzenberührungsstelle gegen 
den zweiten Filz 8 anlegt. Der zweite Filz 8 mit 
der Papierstoffbahn läuft dann über die Saugkam- 
mer 10b, welche die Luft und das Wasser vom zweiten 
Filz 8 entfernt. Nachdem die Papierstoffbahn die 
Berührungsstelle der Walzen tro und ıı verlassen 
hat, besitzt sie kein Bestreben mehr, sich gegen den 
Filz 8 zu legen, so daß die Rolle 11 die Papierstoff- 
bahn vom Filz abnimmt und um sich herum mit- 
nimmt, von wo sie auf die Trockenwalze 13 läuft. 
Es kann indessen, zusammenwirkend mit der Walze 11, 
eine zusätzliche Walze 12 von Gummi, Stein. Holz 
oder dergl. angeordnet sein. Die Papierstoffbahn 
läuft allein zwischen diesen Rollen 11 und 12 hin- 
durch, welche alle Eindrücke des Filzes aus ihr 
herausdrücken. 


Die beiden Filze 3 und 8 sind so angeordnet, daß 
sie die Papierstoffbahn an entgegengesetzten Seiten 
aufnehmen, wodurch die Schwierigkeit vermieden 
wird, die Bahn umzuwenden, um die Glättwirkung 
und einen Druck auf beiden Seiten der Papierstoff- 
bahn zu erzielen. In der dargestellten Anordnung 
übernehmen fünf Walzen die Arbeit von sechs Preß- 
walzen der bekannten Langsiebmaschine, welche in 
der Regel mit drei Paaren von Preßwalzen versehen 
sind, wobei die Papierstoffbahn in der Regel durch 
die erste und zweite Naßpresse mittels eines Filzes 
geführt wird und durch die dritte Presse meistens 
alleın läuft. 

Es ist offensichtlich, daß die dargestellte Anord- 
nung, wenn es für vorteilhaft befunden wird, auch 
erweitert werden kann, indem man eine solche Anzahl 
von Saugwalzen, die mit PreBwalzen zusammen wir- 
ken, benutzt, wie es wünschenswert erscheint. 

Die Wirkung der Maschine ist vollkommen selbst- 
tätig, da sie die Papierstoffbahn, nachdem sie auf 
den ersten Filz gelangt ist, und nachdem sie durch 
die erste Presse hindurchgegangen ist, durchlaufen 
läßt, bis zu der Zeit, wo sie abgenommen wird. Weiter 
kann kein Reißen der Papierstoffbahn auf den Filzen 
stattfinden, so daß die Maschine mit ganz großer 
Geschwindigkeit laufen kann. 


Die Preßwalzen, welche mit den Saugwalzen zu- 
sammen wirken, können angefeuchtet werden, um 
ihre Oberfläche instandzuhalten: sie können mit den 
üblichen Abnehmern versehen sein, um zu verhindern, 
daß die Papierstoffbahn rund um die Walze mit- 
genommen wird, wenn sie zuerst durch sie hindurch- 
geht. Jede Saugwalzenbauart kann angewendet wer- 
den, welche befähigt ist, mit hoher Luftleere zu ar- 
beiten und die Luftleere auf einem Teil des Um- 


fariges der Zylinderfläche aufrechtzuerhalten. Wenn- 
gleich die vorteilhafteste Ausführungsform der Er- 
findung die bei einer Langsiebmaschine der obet 
erwähnten Art ist, so kann sie doch auch mit Vor- 
teil bei den gewöhnlichen Langsiebmaschinen oder 
anderen Papiermaschinen angewendet werden. Die 
Anordnung der Filze und das Zusammenwirken der 
Saug- und Preßwalze kann also in verschiedenster 
Weise abgeändert werden, und ebenso kann die Zahl 
der zusammen wirkenden Walzen verändert werden. 


Carr 


Maschine zum Vorzerkleinern von Holz- 

schliff- und Zellstoffpappe fiir den Hollander. 

Norwegisches Patent Nr. 23585 (veröffentlicht am 

21. Juli 1913, geschützt ab 15. August 1911) für die 

Maschinenfabrik A.-S. Kvarner Brug in Chri- 
stiania. 


Patent- Anspruch: 


Die Kombination einer rotierenden. in bekannter 
Weise mit 2 oder mehr Reihen schraubengängig 
gestellter Stahlstacheln versehenen Walze mit einem 
gemeinsamen Untermesser, das sich durch Ab- 
schleifen schärfen läßt, und Speisewalzen bekannter 
Anordnung, die aber mit exzenterfürmiger Führung 
versehen sind und durch Friktionsantrieb von der 
Trommelachse aus getrieben werden. 


In den meisten Papierfabriken wird die Arbeit 
der Holländer dadurch erleichtert werden können, 
daß der zu vermahlende Schliff oder Zellstoff zuvor 
in kleine Stücke zerrissen wird. Das Patent betrifft 
eine Maschine hierzu, bei der das Zerkleinern mittels 
einer mit Stahlstacheln versehenen Trommel erfolgt, 
die mit einem feststehenden, mit Zähnen ausgestatteten 
Messer zusammen arbeitet, zwischen denen das Ma- 
terial mittels besonderer geriffelter Speiscwal’en en 
geführt wird. | À. 


var 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


ı. Erteilungen. 

Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 

tzten Nummern erhalten haben. Das beigefügte Datum bezeichnet 
en Beginn der Dauer des Patents. Am Schluß ist jedesmal das 

Aktenzeichen angegeben. 

55a. 264445. Vorrichtung zum Schleifen von 
Holz zur Herstellung von Holzstoff, bei welcher das 
Holz stetig durch eine Zuführvorrichtung dem Schleif- 
stein zugeführt und gegen ihn gedrückt wird. Anders 
Nicolay Andersen, Hougsund, Norwegen; Vertr.: 
Dipl.-Ing. C. Fehlert, G. Loubier, F. Harmsen, A. 
Büttner und E. Meißner, Pat.-Anwälte, Berlin SW. 61. 
2. 11. 11. À. 21 323. 

55f. 264 331. Verfahren zur Herstellung gelackten 
Papiers aus in üblicher Weise geleimtem Papier 
Hermann Stocker, Distelkamp b. Numbrecht. 29.7. 11. 
St. 16 510. 

a. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 


55a. 183727. 55d. 237 132, 245 347, 257 701, 


261 498. 
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Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
55a. 564715. Ventil zur Regelung des Pressen- 


druckes an Holzschleifern. Amme, Giesecke & Kone- 
gen, Akt.-Ges., Braunschweig. 


55a. 564865. Vorrichtung zur Erzeugung von 
Holzstoff mit selbsttatiger Sortierung. William Denso, 
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Forst i. L.. und Otto Kurz, München, Elisabethstr. 
Nr. 24. 26.1. 12. D. 21 855. 

55d. 564 502. Stoffänger. Eduard Belani, Obere 
Fellach; Vertr.: Apitz und Reinhold, Pat.-Anwälte, 
Berlin SW. 11. 12. 7. 13. B. 64 584. 

55e. 564543. Stapelvorrichtung für Papierbogen, 
die unter den Stapel hinweggezogen werden. Georg 
Spieß, Leipzig-Reudnitz, Rathausstr. 45. 5.1. 12. 
S. 26 465. 


Auslands-Rundschau. 


Wenn auch die französische Papier- 
fabrikation vielfach Grund zum klagen hat und 
sich in der letzten Zeit mit verschiedenen Ar- 
beiterwohlfahrtsgesetzen hat abfinden müssen, 
die ım Anfang immer einige Schwierigkeiten 
verursachen, so befindet sie sich doch in 
einem günstigen Stadium der Entwicklung. 
Diese Entwicklung findet auch deutlich ıhren 
Ausdruck in der Einfuhr von Zellstoff, der ja 
in Frankreich nur in verhältnismäßig gerin- 
gen Mengen erzeugt wird. Während die Ein- 
fuhr von Zellstoff nach Frankreich im Jahre 
1878 8525 Tonnen betrug und im Jahre 1900 
134 542 Tonnen, stieg sie im Jahre 1910 auf 
357938 Tonnen und im Jahre 1911 auf 
363808 Tonnen. Im Jahre 1912 wurden 
420 524 Tonnen eingeführt und die Einfuhr 
ist in diesem Jahre in weiterer Zunahme be- 
griffen. Die Ausfuhr von Papier ist steigend, 
an Rohpapier wurden im ersten Halbjahr 
1913 für 19900000 Fr. und im gleichen Zeit- 
raum der Jahre 1912 und 1911 für 18 615 000 
und 16707000 Fr. ausgeführt. Die Einfuhr 
von Rohpapier betrug in den ersten 6 Mo- 
naten dieses Jahres 5565000 Fr., gegen 
3 890000 Fr. im ersten Halbjahr 1912. Eine 
ganz beträchtliche Zunahme, die aber ihre 
Erklärung darin findet, daß die Einfuhr ım 
Jahre 1912 erheblich zurückgegangen war, 
denn sie betrug in der ersten Hälfte des Jahres 
1911 bereits 4 373 000 Fr. Den weitaus größ- 
ten Anteil an der Einfuhr hat England, welches 
Land namentlich feinere Papiere liefert, dann 
kommt Deutschland. 

Die Hetzereien gegen die deutsche Ein- 
fuhr sind noch nicht ganz verstummt und wer- 
den wohl auch nicht gleich aufhören, da sie 
ihren Ursprung ebensoviel in politischen als wirt- 
schaftlichen Ursachen haben. 

Die französische Zollverwaltung verlangt 
neuerdings den Importvermerk auch für alle 
Waren solcher ausländischer Firmen, welche 
irgendeine Niederlassung in Frankreich be- 
sitzen, sei es auch nur zum Zwecke der Ver- 
kaufsvermittlung, während nach der bis- 
herigen Praxis unter die Bestimmung des be- 


treffenden Gesetzes nur Waren solcher Fir- 
men fielen, die in Frankreich eine Filiale be- 
sitzen. Sie geht dabei von der Ansicht aus, 
daß französische Konsumenten, wenn ihnen 
eine bestimmte Firma als in Frankreich an- 
sässig bekannt sei, bei Artikeln, welche den 
Namen dieser Firma tragen, auf erfolgte Her- 
stellung in Frankreich schließen könnten. 

Jedenfalls bezweckt diese rigorose Ge- 
setzeshandhabung nur, die Einfuhr auslän- 
discher Waren nach Frankreich möglichst zu 
verhindern und zu erschweren, 

Der französische Ministerrat hat beschlos- 
sen, den englischen Geschäftsschluß am Sonn- 
abend nachmittag insoweit einzuführen, als 
die Bureaus des Finanzministeriums vom 
1. November ab einen Sonnabend Nachmittag 
im Monat, die der Ministerien des Krieges, der 
Marine und der Posten, wo Frauen beschäf- 
tigt werden, vom I. Januar 1914 an sämt- 
lichen Sonnabend Nachmittagen geschlossen 
werden. 

Schweden ist von den Vereinigten 
Staaten noch nachträglich das Meistbegün- 
stigungsrecht zugestanden worden, d. h. Holz- 
stoff, Zellstoff und billiges Druckpapier kön- 


nen zollfrei in die Vereinigten Staaten einge- 


führt werden. Jedoch verlangt die Zollver- 
waltung der letzteren jetzt direkte Verschif- 
fung von Schweden; man hofft aber in Schwe- 
den noch durchsetzen zu können, daß Ver- 
schiffungen durch »bill of lading+ (Konnosse- 
ment) auch als »direkte Verschiffung von 
Schweden« angesehen werden. 

In die Vereinigten Staaten wird sehr viel 
Zellstoff eingeführt und sind die Papierfabri- 
ken daselbst namentlich auch gute Abnehmer 
schwedischen und norwegischen Zellstoffes. 
Dadurch, daß sıch die Papierfabriken der Ver- 
einigten Staaten Neuabschlüssen und Zukäu- 
fen gegenüber abwartend verhalten, da doch 
noch immer eine gewisse Unsicherheit über 
den neuen Zolltarif herrscht und man vor 
allem über die zukünftigen Preise des auslän- 
dischen Zellstoffes im Unklaren ist und jedenfalls 
hofft, daß die ausländischen Zellstoffabriken 
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den ersparten Zoll doch wenigstens zum Teil 
den amerikanischen Papierfabriken zu gute 
kommen lassen werden, zeigt in Schweden 
und Norwegen der Zellstoffmarkt wenig 
Leben. 

In den Vereinigten Staaten hat nun diese, 
übrigens auch mit auf die Sommerstille zu- 
rückzuführende. Leblosigkeit im Verein mit 
der Zurückhaltung zu der Auffassung Veran- 
lassung gegeben, die Läger der norwegi- 
schen, schwedischen, finnlandi- 
schen und deutschen Zellstoffabriken 
seien überfüllt und die großen Läger würden 
sicher ihren Einfluß auf die Marktlage von 
1914 ausüben. Diese irrige Auffassung ist 
von verschiedenen Zeitungen aufgebauscht 
und weiter verbreitet worden und wird begreif- 
licherweise von verschiedenen amerikanischen 
Papierfabriken geglaubt, was zu unangeneh- 
men Ueberraschungen Veranlassung geben 
könnte. 

Denn wıe in Norwegen und Schweden 
festgestellt wurde, sind die Zellstoffläger da- 
selbst gar nicht übermäßig, sondern normal, 
was auch in der Festigkeit der Preise Aus- 
druck findet. Und bei lebhafter werdendem 
Geschäftsgang werden selbst diejenigen Zell- 
stoffabriken, die vielleicht über größere Vor- 
räte verfügen, durchaus keine Veranlassung 
haben, dieselben billig abzugeben. 


Für Holzstoff sind in letzter Zeit schon 
wieder bessere Preise erzielt worden, da es der 
kälteren Jahreszeit entgegen geht. 

Die Verbreiter der erwähnten Gerüchte 
scheinen zu vergessen, daß die meisten Pa- 
pierfabriken der Vereinigten Staaten unter Ab- 
schluß stehen und daß die norwegische und 
schwedische Zellstoffindustrie noch andere 
große Absatzgebiete besitzt und erobert und 
daß die einheimischen Papierfabriken immer 
mehr Zell- und Holzstoff gebrauchen. 

Die Lage der skandinavischen Papier- 
fabrıkation ist, wie auch in anderen Ländern, 
etwas gedrückt, zumal sich auch hier der 
EinfluB der gewöhnlichen Sommerstille be- 
merkbar macht. 

Daß Rußland gegen den Ausschluß 
von der zollfreien Einfuhr von Holz- und Zell- 
stoff, sowie billigem Druckpapier nach den 
Vercinigten Staaten protestiert hat, haben wir 
schon an anderer Stelle mitgeteilt. Der Aus- 
schluß bezieht sich in Wirklichkeit nur auf Finn- 
land, das nach Kanada und Norwegen der 
stärkste Importeur von Holzmasse in die Ver- 
einigten Staaten ist. Neuerdings hat die Zoll- 
verwaltung der Vereinigten Staaten aber auch 
solchem Zellstoff die zollfreie Einfuhr ver- 
weigert, der aus russischem Holz hergestellt 
ist, wogegen von deutscher Scite Einspruch 
erhoben worden ist. 

Finnlands Papier- und Papterstoff- 
fabrikation wird in ihrer Entwicklung stark 
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durch Geldmangel behindert und teilweise 
auch durch die Ungewißheit über die fernere 
Gestaltung seines Verhältnisses zu Rußland, 
das sein Hauptabnehmer von Papier- und 
Papierstoff ist. 

Die russischen Papierfabriken sind in Ein- 
richtung und Betriebsorganisation zum größ- 
ten Teil veraltet, so daß die finnländischen 
Fabriken bessere und billigere Ware liefern 
können. Eine zollpolitische Einverleibung 
Finnlands in Rußland würde nun den finn- 
landischen Papier- und Papierstoffabriken das 
russische Absatzgebiet noch mehr erschlie- 
Ben, womit natürlich die russischen Papier- 
fabrıken nicht einverstanden sind, wohingegen 
Finnland höhere Zölle für Maschinen, Chemi- 
kalien und andere Bedarfsstoffe der Papier- 
fabrikation bezahlen müßte. Infolgedessen 
ist die Papierfabrikation beider Länder mit 
der von verschiedenen Seiten angestrebten 
Zollvereinigung durchaus nicht einverstanden. 

Die dänische Papierindustrie hat sich auch 
im Jahre 1912 stark entwickelt und arbeitet 
dank dem Zollschutz, den sie genießt und 
dem Ausschluß jeder Konkurrenz im Lande 
selbst unter den denkbar günstigsten Verhält- 
nissen. Wenn man den Wert der Erzeugnisse 
der dänischen Papier- und graphischen In- 
dustrie gegenüber stellt, vollzieht sıch eine be- 
deutende Zunahme, denn derselbe betrug ım 
Jahre 1905 22,4 Millionen Kronen und im 
Jahre ıgıı 29,2 Millionen Kronen. 


In den Niederlanden ist die Papier- 
fabrıkation hoch entwickelt, hat aber ın den 
letzten Jahren keine größere Ausdehnung er- 
fahren. Es wird aber noch sehr viel Papier 
nach den Niederlanden eingeführt, von dem 
allerdings ein großer Teil gleich wieder zur 
Ausfuhr gelangt. Im ersten Halbjahr 1913 
betrug die Einfuhr von Papier, nicht beson- 
ders genannt 3036000 fl., die von Möbel- 
Kardus- und anderem Papier 1 687 000 fl. 

Die österreichisch-ungarische 
Papierfabrikation leidet noch immer unter der 
Einwirkung des Balkankrieges, die sich na- 
mentlich auch in der Zigarettenpapierfabrika- 
tion bemerkbar macht, welche schon früher 
durch die kriegerischen Ereignisse in Tripolis 
ungünstig beeinflußt worden war. Auch ın 
Oesterreich selbst ist infolge der Teuerung 
der Verbrauch an Zigarettenpapier zurückge- 
gangen, außerdem macht sich nach einem 
Bericht der Wiener Handelskammer, die un- 
garische Konkurrenz, der die Regierung alle 
möglichen Erleichterungen gegenüber den 
Produzenten gewährt. außerordentlich fühlbar. 
Auch der Export nach der Türkei hat seit 
dem Vorjahre bedeutend gelitten. Schon die 
Ereignisse der vorletzten Jahre, wie der Bov- 
kott österreichischer Waren gelegentlich der 
Okkupationskrise, der ` italienisch-türkische 
Krieg und dergleichen, haben dem Absatze 


Heft 37, 1913 


der Zigarettenpapierindustrie in der Türkei 
bedeutend Abbruch getan. Durch die völlige 
Zertrümmerung der europäischen Türkei 
dürfte aller Wahrscheinlichkeit nach der Ex- 
port von konfektioniertem Zigarettenpapier 
nach diesen Gegenden vollständig aufhören, 
da die Balkanstaaten das Zigarettenpapier- 
monopol jedenfalls auch auf die von ihnen 
okkupierten Gebiete ausdehnen werden. Auch 
die asiatische Türkei hat naturgemäß durch 
die Kriegsereignisse bedeutend gelitten und 
die Einbringlichkeit zahlreicher Forderungen 
ist außerordentlich fraglich geworden. Ueber- 
haupt werden sich die Folgen des Krieges für 
die gesamte Papierfabrikation Oesterreich-Un- 
garns noch länger bemerkbar machen. 

Oesterreich-Ungarns Ein- und Ausfuhr 
von Papier, Pappen, Halbstoffen und Papier- 
waren stellte sich in den Monaten Januar-Juni 
folgendermaßen : 


Einfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 39986 23024 1073755 662 391 
Pappen, ordin. 10290 8 074 235 218 181 354 
» feine 9034 9655 1050 775 I 105 430 
Papier 52737 37963 6052913 5589112 
Papierwaren 33796 31460 10564475 9684 710 
Zusammen 145 843 110176 18977136 17 222 997 
Ausfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 463250 470688 9526059 9891027 
Pappen, ordin. 149025 177 265 2415 848 2878577 
» feine I 132 993 96 028 81 184 
Papier 245 438 283965 11210178 11991 520 
Papierwaren 27413 26669 § 121 260 4967 240 
Zusammen 886238 959 580 28 369 373 29 809 548 


Es ist also ein ganz bedeutender Rück- 
gang der Einfuhr, hingegen eine beträchtliche 
Zunahme der Ausfuhr trotz des Balkankrie- 
ges, zu verzeichnen. 

Oesterreich - Ungarns Zwischenverkehr 
wies in den Monaten Januar-Juni folgende 
Zahlen auf: 


Oesterreichs Einfuhr von Papier und Papierwaren 
aus Ungarn 


in Meterzentnern Wert in Kronen 


1912 1913 1912 1913 

}lalbstoffe 105 790 109948 1978913 2031 327 
Pappen, ordin. 8 673 5879 134 277 96513 
» feine 525 269 41 800 21 SCO 
Papier 53705 54007 1788196 1773798 
Papierwaren 5 134 5 003 722 762 659 477 
Zusammen 173927 175 106 4665948 4582615 


Oesterreichs Ausfuhr von Papier und Papierwaren 
nach Ungarn 


in Meterzentnern Wert in Kronen 


1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 18406 21964 445 529 539 747 
Pappen, ordin. 94784 72 106 1533440 1151128 
» feine 1 276 I 061 105 340 84 850 
Papier 288 840 287 748 10922 412 10 708 2C7 
Papierwaren 39 751 38 791 5417570 5024771 
Zusammen 443057 421670 15424 291 17 538 703 
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Während die gesamte Einfuhr. Ungarns 
und Oesterreichs also zugenommen hat, ist 
Oesterreichs Einfuhr nach Ungarn zurück- 
gegangen. 

In einer Besprechung, die in der letzten 
Komiteesitzung des Vereins österr.-ungar. 
Papierfabrikanten stattgefunden hat, wurde, 
wie derselbe bekannt gibt, festgestellt, daß 
die Verkaufspreise im gegenwärtigen Augen- 
blick ein ungewöhnlich tiefes Niveau erreicht 
haben, das zu den Produktionskosten in auf- 
fallendstem Mißverhältnisse steht. Nach der 
Auffassung des Vereinskomitees erscheint es 
nahezu ausgeschlossen, daß diese ungünstige 
Sıtuation noch lange andauere. Das Vereins- 
komitee hält es deshalb für richtig, wenn die 
österr.-ungar. Papierfabrikanten zu den der- 
zeitigen äußerst gedrückten Preisen bis auf 
weiteres keine neuen Abschlüsse eingehen. 


In Italien gibt es eine große Anzahl 
von Papierfabriken, von denen sehr viele aller- 
dings nur einen sehr geringen Umfang haben 
und oft nur 5—8 Arbeiter beschäftigen, die 
Büttenpapier herstellen. Die größeren Fabrı- 
ken sind aber mit allen neuzeitlichen Ein- 
richtungen versehen und stellen auch sehr 
groBe Mengen Papier aller Art her. Im Jahre 
1912 wurden nach Angaben der Vereinigung 
der Italienischen Papierfabrikanten, von den 
italienischen Papierfabriken 2 800 000 Meter- 
zentner Papier hergestellt und die Anzahl der 
in der italienischen Papierindustrie beschäf- 
tigten Arbeiter wird auf 25 000 geschätzt. So- 
wohl Holzstoff wie Zellstoff wird in größeren 
Mengen in Italien selbst hergestellt und na- 
mentlich viel Pappelholz hierzu verwendet. Die 
Pappel wird in größeren Beständen für die 
Papierfabrikation angepflanzt. Trotzdem wird 
aber noch sehr viel Zellstoff in immer steigen- 
den Mengen aus dem Auslande eingeführt 
und zwar im Jahre 1912 für 19 987 488 Lire. 
Von 927 851 Meterzentner Holzstoff, die 1912 
in Italien eingefuhrt wurden, kamen 375 817 
aus Deutschland und 353663 Meterzentner 
aus Oesterreich-Ungarn. An Papier und Pa- 
pierwaren wurde im Jahre 1912 fur 9 542725 
Lire eingeführt, während die Ausfuhr 
8 225 597 Lire betrug. 

Die Papierfabrikation in Italien wird auch 
etwas durch die Folgen des Balkankrieges 
zu leiden haben. Ihre Interessen werden durch 
die „Vereinigung der Papierfabrikanten und 
Erzeuger einschlägiger Artikel", mit Sitz in 
Mailand, vertreten, während der Ausbildung 
der jüngeren Papiermacher eine dem Kgl. 
Museum für Industrie angegliederte Papier- 
macherschule dient. Italien besitzt auch eine 
vorzügliche Kgl. Versuchsanstalt für Papier- 
industrie. 
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Ein- u. Ausfuhr Deutschlands von Papier, Pappe u. Halbstoffen 
zur Papierfabrikation im Monat Juni des Jahres 1913. 


Nach »Monatliche Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlands«, herausgeg. vom Kaiserl. Statistischen Amt. 


86 
543b 
649 


650a 
650b 


651 a 
651 c 


651d 
652 


653 
654 
655a 
655b 
655c 
655d 


655€ 
655f 
6558 
655 h 
6551 


656 


656a 


656b 


657a 
657b 


657c 


658 
660 
661 
662 
663 


664 
665a 
665 b 
666 
667 
668a 
669 
670a 
670d 


670e 
673a 


906k 


Warengattung 


Holz zu Holzmasse, Holzschliff, Zellstoff ‘ 

Papierlumpen, alle zur Papierbereitung dienenden Abfälle 

Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappenbereitung) 
aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen 

Holzmasse (mechanisch bereiteter Holzstoff, Holzschliff) . 

Chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff-), Stroh-, Esparto- 
und andere Faserstoffe . . . 

Glanzpappe (Pressspan) und andere hochgeglättete Pappe, 
Kunstlederpappe sowie andere feine Pappen 

Pappen aus Holzstoff (Braunholz-, Lederpappe), Stroh-, 
Schrenz-, Torfpappe u. a. n. g. grobe Pappen . . 

Dachpappen, Röhren ausDachpappe; Steinpappe; Schiffsfilz 

Pappen aller Art, weiss oder farbig gestrichen, mit Papier be- 
klebt, lackiert, bronziert, mit Wollstaub usw. überzogen, 
durch Pressen gemustert (Lignomur usw.); Malerpappe 

Gelbes Strohpapier; ganz grobes graues SERENE 

Packpapier, in der Masse gefarbt . : 

Druckpapier, ungefarbt oder in der Masse gefärbt . 

Karton(Karten-)papier, ohne Zeichenkartonpapier 

Löschpapier, außer ganz grobem grauem Filtrierpapier (65 3) 

Packpapier aller Art, anderweitig nicht genannt, Seiden- 
papier über 30 g auf ı qm e A 

Pergamentpapier 

Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 

Zeichen-, Zeichenkartonpapier . . 

Seidenpapier, nicht unter 655d fallend . e 

Photographisches Rohpapier, nicht re Filz, Tapeten- 
und anderes Papier . 

Buntpapier, lackiertes Papier; mit Kreide usw. | über- 
strichenes Papier; mit Metalldruck, Metallüberzug, 
Gold- oder Silberschnitt versehenes Papier . 

Buntpapier, einschließlich des mit Kreide usw. über- 
strichenen oder mit Metalldruck versehenen Papiers 

Lackiertes Papier, mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver, Wollstaub, Metallüberzug oder dergl. über- 
zogenes, mit Gold- od. Silberschnitt versehenes Papier 

Postkarten mit Bilderdruck: ein- oder mehrfarbig, auch mit 
Pressungen od. Ränd. in Farb., Gold od. and. Metallen 

Besuchs-, Wunsch-, Empfehlungs-, Geschäfts- u. ähnliche 
Karten aus Papier; Bilderpapier; Modellierbogen; Ab- 
ziehpapier; zu Etiketten vorgerichtetes, nicht gum- 
miertes Papier usw., ein- und mehrfarbig 

Zu Fahr-, Eintritts- oder dergl. Karten usw. vorgedrucktes 
Papier, zu Frachtbriefen usw. vorgerichtetes Papier, 
Wertpapiere, Fahrscheine usw. bo se sen A 

Papier, Pappe, ausgestanzt . ; 

Tapeten, Tapetenborten aus Papier e 

Spielkarten . 

Schieferpapier, Tafeln dar., o Verbind.; - Schleif-, Polierpapier 

Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) photographisches 
Papier; Lichtpauspapier ee ae ee ae ee DE 

Gelatine-, Paus-, Blau-, Fliegen-, Motten-, Ozon-, Rea- 
genz-, anderes chemisches Papier usw. . . 

Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Faltschachteln . 

Briefumschläge 

Papierwäsche. . 

Briefpapier, Brief karten und Briefumschläge in Behält- 
nissen (Papierausstattung) . ae ae oe E A 

Geschäftsbücher, Notizbücher . 

Albums (Sammelbücher) . koia 

Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe, Holzmasse, Zell- 
stoff, Vulkanfiber, Steinpappenmasse, Hartpapierwaren 

Lampenschirme, Laternen, andere feine Waren und Luxus- 
gegenstände, Blumen 

Schreibhefte, Preisverzeichnisse ge andere Waren: 

Papierspane; Altpapier; Einstampfpapier 

Papier, Pappe und Waren daraus, unvollstandig angemeldet 

Maschinen für Holzstoff-, Papierherstellung 


In Doppelzentnern = 100 kg. 
| Einfuhr 


Juni 


1913 


1211465 3 774 554 


53939 


255 
874 


50 512 
121 


15 426 
3 099 


Einfuhr d 
Januar/Juni 
1913 | 1912 

3 382 130 

323 226 297 372 

625 569 

17 381 51849 

224 739| 190085 

714 778 

65402| 79145 

9713 7 281 

163 246 

19 163 

10 450 8 808 

5 566 4 161 

396 356 

1 655 1 90 

23077| 18237 

3648| 4465 

2 361 2 266 

1 138 1 336 

8 600 8 690 

2 940 1515 

707 650 

1 139 836 

3345| 2619 

912 999 

1 074 1 090 

30 14 

40 59 

1772 2 431 

403 487 

1 385 082 

705 428 

271 235 

9 1 

1147 961 

181 191 

23 23 

84 62 

3 644 3 374 

120911) 124 755 

367 2 037 


Juni 


1913 


= Ausfuhr 


Januar/Juni 


1913 


1912 


47 584 254 448 126 921 


72 ge 417749 387 437 
760, 6582 7293 
6455| 41 096| 34 368 
144 878| 942 en 866 133 
1473) 10313, 7610 
27 086 142 779 102 600 
9052| 50573 51812 
3032| 20283| 17018 
61 160 56> 


66 844| 425 488| 381 352 
47 953, 366 320 260 998 
68 286 60 687 


10 762 
729 


3 075 
12 657 


1 510 


3 507 
9 985 


4 169 


25 328 
85 281 
10 603 
23 598 


65 858 


14.040 124 437 


10 014 
11 446 
21 686 
6 085 


3 601 
7834 
3 091 


4477 


19 400 
79 048 
10035 
19 174 


50 786 


86 321 


3 318 
15 817 


20 975 


3 720 
7 764 
2 884 
599 
12 534 


5 922 


8 155 
9 540 
18 890 
5 948 


2 738 
6513 
2 971 
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Zur Lage des Zellstoffmarktes in Skandinavien 
und Deutschland. 


Wir werden von norwegischer Seite darauf 
aufmerksam gemacht, daß die durchamerikanische 
Zeitungen verbreiteten Geriichte, in den skan- 
dinavischen Zellulosefabriken hätten sich sehr 
große Vorräte angesammelt, weil die amerikani- 
schen Papierfabriken infolge der Erneuerung 
des Zolltarifes nichts kauften, nicht den Tat- 
sachen entspricht. Die statistische Position der 
Zellulosefabriken sei sehr gut und tatsächlich 
besser als vor Jahren, obgleich die Vereinigten 
Staaten in einigen Fallen Lieferungen verweigert 
haben bis die Tariffrage endgültig entschieden sei. 


Norwegische und schwedische Zeitungen 
haben bereits energisch gegen diese falschen 
Behauptungen protestiert und festgestellt, daß 
die vorhandenen Lager klein und nur noch 
wenig Stoff unverkauft ist. 


Die falschen Nachrichten sollen aber von 
amerikanischen Papierfabriken vielfach geglaubt 
worden sein und dazu beigetragen haben, daß 
sich dieselben vom Kaufen zurückhielten. 

Die Richtigstellung dieser Nachrichten hat 
insofern auch für die deutschen Papier- und 
Zellstoffabriken Interesse, als behauptet wird, 
daß nicht nur in den schwedischen und nor- 
wegischen sowie finnländischen, sondern auch 
in den deutschen Zellulosefabriken sich un- 
geheure Mengen von Sulfit- und Sulfatzellstoff 
angehäuft hätten. Es wird daran die Bemerkung 
geknüpft, daß diese Vorräte natürlich das Ge- 
schäft für 1914 stark beeinflussen würden. 


Soviel wir wissen, sind die Vorräte in den 
Zellstoffabriken trotz der Stockung, die durch 
Minderabnahme seitens der amerikanischen 
Kundschaft eingetreten ist, durchaus nicht so 
groß, daß sie den zukünftigen Markt ungünstig 
beeinflussen können. 

Tatsache ist allerdings, daß die amerika- 
nischen Papierfabriken sich gegenwärtig neuen 
Käufen und Abschlüssen gegenüber zurück- 
haltend zeigen. Da die meisten derselben unter 
Abschluß stehen, erhalten sie ja genügend Zellu- 
lose und von einer ungeheuren Ansammlung 
von Vorräten in den exportierenden Fabriken 
kann infolge dessen auch nicht die Rede sein. 

Die Zurückhaltung ist, wie wir selbst den 
amerikanischen Fachzeitschriften entnehmen, 
viel auch auf die Ungewißheit zurück- 
zuführen, die bis zu einem gewissen Grade 
noch immer über das Schicksal des neuen Zoll- 
tarifes herrscht. Ferner spricht auch der Um- 
stand mit, daß die amerikanischen Papier- 
fabriken noch nicht wissen, wem der Zoll zu- 
gute kommen wird, d.h. ob die ausländischen 
Zellstoffabriken ihre Preise um den in Wegfall 
kommenden Zollbetrag ermäßigen werden oder 
nicht. 

Von einer Ansammlung von ungeheuren 
Lägern kann unserer Ansicht nach auch insofern 


nicht die Rede sein, als vor wenigen Monaten 
noch beliebte Marken ausländischer Zellulose 
stark gesucht und nur schwierig zu haben waren 
und die Preise für Zellstoff ziemlich fest 
geblieben sind und ein Rückgang derselben 
nicht eingetreten ist. Die Lage des Marktes 
für die hauptsächlichsten Rohmaterialien ist 
auch so, daß die zuletzt erzielten Zellstoffpreise 
anhalten müssen. 


Grossherzogliche Technische Hochschule 
zu Darmstadt. 


Dem Programm für das Studienjahr 1913/14 ent- 
nehmen wir folgendes: 


Im Wintersemester beginnen die Vorlesungen 
und Uebungen am 21. Oktober 1913, im Sommer- 
semester am 21. April 1914. 


Einen schweren Verlust erlitt die Technische 
Hochschule durch das am 12. Dezember 1912 plötz- 
lich erfolgte Ableben des Geheimen Baurats Prof. 
Dr.-Ing. Pfarr, dessen Name in der technischen und 
wissenschaftlichen Fachwelt ein außergewöhnliches 
Ansehen genoß. Seine erfolgreiche Lehrtätigkeit hat 
sich nicht nur auf das Gebiet der Wasserkraft- 
maschinen erstreckt, sondern auch auf ein wesent- 
liches Fachgebiet des Papieringenieurwesens, dessen 
Sonderstudium im Lehrplan der Maschinenbau-Ab- 
teilung die Hochschule seiner Initiative verdankt. 
Die Technische Hochschule betrauert bei seinem 
Heimgang den Verlust eines hervorragenden Mit- 
gliedes ihres Lehrkörpers und ausgezeichneten Ver- 
treters seines Faches. Sie wird den ihr zu früh Ent- 
rissenen stets mit Stolz als einen der Ihrigen nennen 
und mit Dankbarkeit seiner fruchtbringenden Tätig- 
keit gedenken. 


Die Stellvertretung für den verstorbenen Professor 
Pfarr übernahmen für den Rest des Wintersemesters 
1912/13 die Professoren Dr.-Ing. Heidebroek und 
RoeBler; als seine Nachfolger wurden sodann be- 
rufen: für Wasserkraftmaschinen der ordentliche Pro- 
fessor an der Technischen Hochschule zu Hannover 
Dr.-Ing. Ernst Braun als ordentlicher Professor, für 
Papiermaschinen der Fabrikdirektor a. D. Dipl.-Ing. 
Friedrich Müller zu Wiesbaden als ordentlicher Ho- 
norarprofessor. 


An der Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten und den Versammlungen des Ver- 
eins der Zellstoff- und Papierchemiker und des Ver- 
eins der Zellstoffabrikanten in Dresden vom 17. bis 
20. Juni 1913 nahmen als Vertreter der Technischen 
Hochschule die Professoren Dr.-Ing. Heuser und Fr. 
Müller teil. 

Die Abteilung für Papieringenieurwesen wurde im 
Wintersemester 1912/13 von 45 ordentlichen und 10 
außerordentlichen Studierenden sowie 4 Hörern (zu- 
sammen 59) frequentiert, im Sommersemester 1913 
von 36 ordentlichen und 6 außerordentlichen sowie 
4 Hörern (zusammen 46) frequentiert. 

Professor Fr. Müller unternahm am 1. Juli d. J. 
mit Studierenden des Papieringenieurwesens eine Ex- 
kursion nach Kostheim zur Besichtigung der dortigen 
Papierzellulosefabrik. 
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In der Zeit vom Oktober 1912 bis einschließlich 
Juni 1913 wurde folgenden Studierenden auf Grund 
der abgelegten Diplom-Hauptprüfung der Grad eines 
Diplom-Ingenieurs erteilt. 

Papieringenieurwesen: Arnold, Ernst, 
Lorsch; Charlier, Louis, Malmédy; Cornely, Bert- 
hold, Wernshausen; Cornely, Robert, Wernshausen; 
Eisenmann, Gustav, Biberist; Fenchel, Karl, Heil- 
bronn; Kaestner, Ernst, Borna; Laue, Max, Dülken; 
Nauels, Hans, Golzern; Olsen, Torwald, Berg; Sie- 
ber, Rudolf, Weißenfe!s a. S. 


ca? 


Städtisches Friedrichs-Polytechnikum 
zu Céthen in Anhalt. 


Der Schluß des Sommersemesters 1913 ist am 
2. August, der Beginn des Wintersemesters 1913/14 
am 20. Oktober 1913. 

Der Verein deutscher Papierfabrikanten hat 
einen besonderen Fachkursus für so'che Hörer ein- 


gerichtet, welche das Abgangszeugnis einer Real- 
schule oder das Einjährigenzeugnis besitzen. ‘Sie 
können schon nach vier Semestern sich dem Ver- 


bandsexamen für Papiermacher unterziehen, das unter 
Aufsicht des obengenannten Vereins abgehalten wird. 
Doch können im allgemeinen nur so!che Herren den 
Fachkursus von vier Semestern mit Erfolg besuchen, 
welche mindestens zwei Jahre Praxis hinter sich haben. 
Das Verbandsexamen ist der Vorprüfung der Papier- 
ingenieure gleichgestellt. Die höhere Ausbildung auf 
diesem Gebiete wird durch ein siebensemestriges 
Studium und durch die Ablegung des Papieringenieur- 
examens erworben. 

Das Papierpraktikum für mechanische Prüfung 
der Papiere, mikroskopische Untersuchung und 
Papierherstellung, Papierfärberei (20 Arbeitsplätze) 
ist ausgestattet mit 10 erstklassigen Mikro kopen, allen 
Prüfungsapparaten für Papierprüfung, wie Reißapparat, 
Schopperscher Falzer, Filtrierpapierprifer, Diaphano- 
meter usw. Neben verschiedenen Modellapparaten 
sind cin betriebsfähiger Holländer, ein Versuchs- 
kocher aus Phosphorbronze für Stoffkochungen bis 
zu 6 Atm. Druck, ein kleiner Versuchskocher mit 
zulässiger Spannung bis 60 Atm. und Einrichtungen 
zur Herstellung von Handpapier vorhanden. 


Der dem Programm für das Wintersemester 
1913/14 beigefügten Chronik entnehmen wir folgendes: 

Laut Beschluß der Prüfungskommission vom 
9. Mai 1913 bestanden folgende Herren die Ingenieur- 
Vorprüfung in Abteilung VII: Paniertechnik: 

Eino Haapanen und Melge Palmen. 


Laut Beschluß der Prüfungskommission vom 
2. August 1911 haben folgende Herren die Ingenieur- 
Hauptprüfung bestanden und erhie!ten demgemäß 
die amtlich Urkunde der akademischen Reife als 
Papieringenieur : 

Jakob Heck, Rheydt: 

Hjalmar Ström, Stockholm; 

Erik Nyström, Lovisa (Finnland). 
deutscher 
Kandidaten ge- 


Zum Verbandsexamen des Vereins 
Papierfabrikanten hatten sich drei 
meldet, die auf Grund der ausgeführten Studien- 
arbeiten und ihrer Examensarbeit zum mündlichen 
Examen zugelassen wurden. Die Prtifungskommission 
nahm die mündliche Prüfung am 8. März 1913 im 
Beisein des Kommissars des Verein, Fabrikbesitzer 


H. Lange-Bernburg, und Direktor Dr. Müller-Finken- 


walde ab. Alle drei Kandidaten bestanden die Prü- 
fung, und zwar einer mit „gut“ und zwei mit „ge- 


nugend™. Es erhielten das Zeugnis über das bestan- 
dene Verbandsexamen: 

Nils Folke Becker; Willy Lorenz; Richard 
Eppler. 


Das Friedrichs-Po'ytechnikum erhielt vom Verein 
deutscher Papierfabrikanten 3000 Mk. zum weiteren 
Ausbau sciner Papierabteilung. 

Die Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner & Co. 
in Cöthen betätigte wiederum ihr reges Interesse an 
der Entwicklung der Papierabteilung durch einen 
laufenden Beitrag von 400 Mk. | 


Cam ` 


Holzstoffabrikation in Japan. 


Die bekannte große japanische Handels- und In- 
dustriefirma Mitsoi plant die Errichtung einer Holz- 
stoffabrik in dem an Nadelholzwäldern reichen japani- 
schen Teile der Insel Sachalin (Karafuto) bei Otomari, 
welche die erste ihrer Art in Japan sein wird. Der 
Betrieb dürfte bereits im Frühjahr 1914 aufgenommen 
werden und jährlich über 9 Millionen Kilogramm be 
fern. An der japanischen Holzstoffeinfuhr waren bis- 
her, nach der japanischen, die Durchfuhr kaum er- 
kennen Jlassenden Hande'sstatistiik, haupt-ächlich 
Deutschland, Schweden und Norwegen, in schwä- 
cherem Ausmaße noch Großbritannien, Dänemark, 
Oesterreich-Ungarn, Vereinigte Staaten usw. beteiligt. 
Diese Einfuhr umfaßte im Jahre 1910 rund 37, im 
Jahre 1911 etwa 32 und im Jahre 1912 ungefähr 
46 Millionen Kilogramm. Die neue Fabrik würde 
also sofort ein Fünftel der bisherigen Einfuhr ersparen 

(Hande!smuseum, Wien.) 


Car 


Papierhandel in Aegypten. 


Einem von der englischen Handelskammer in 
Alexandrien kürz'ich in ihrer Monatsschrift georach- 
ten Aufsatz über den Papierhande: in Aegypten ent- 
nehmen wir das Nachstchende: Schreib- und Druck- 
papier, und zwar gewöhnliches Papier zum Drucken 
und Zeitungspapier, Glanzpapier zum Drucken und 
Lithographieren sowie Schreibpapier jeder Art: Die 
geringeren und mittleren Sorten kommen hauptsäch- 
lich aus Oesterreich; dann auch aus Italien und 
Frankreich. Die Preise cif. Alexandrien sind 80 bis 
100 Franken für je too kg. Bessere Ware, besonders 
die für die Regierung, kommt aus Großbritannien, 
und zwar in zwei Arten: I. mit einem Gewicht von 
7 kg das Ries zu 500 Bogen zum Preise von 8 Fr.; 
2. mit einem Gewicht von 6 kg das Ries zum Preise 
von 4,20 Fr. Zeitungspapier stammt meist aus Schwe- 
den und Norwegen, in geringerer Menge aus Oester- 
reich und Deutschland. Die Preise schwanken zwi- 
schen 25 und 30 Franken für 100 kg, abzüghch 
3 Prozent bei "Barzahlung. Holzglanzpapier kommt 
wegen der billigen Preise, gegen welche die andern 
Lander nicht ankommen, hauptsächlich aus Oester- 
reich. Die österreichischen Preise schwankten ın 
den letzten Jahren je nach der Qualität zwischen 
32 und 54 Franken für 100 kg, während die deut- 
schen Preise mit 42.50—65 Franken viel zu teuer 
sind. — Zigarettenpapier stammt hauptsachlich 
aus Oesterreich, dann aus der Türkei, Frankreich 
und Italien. Doch ist zu bemerken, daß das tür- 
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kische meist auch österreichischer Herkunft ist. Min- 
dere „Qualität kostet 8,40 Franken das Ries zu 1009 
Blatt (etwa 8 kg schwer). mittlere Qualität kostet 
1.24 Franken das Ries (1 Ries von 500 Blatt wiegt 
4.5 kg), bessere Qualität kostet 1,60—1,90 Franken 
das Kilogramm oder 4,85 das Ries von 500 Blatt mit 
einem Gewicht von ungefähr 3 kg. Die letztere 
Art kommt vorwiegend aus Italien und Frankreich. 
Endlich Zigarcttenpapier in Heftform stammt aus 
Italien und Oesterreich. Es gelangt zur Einfuhr in 
Kisten von 200 Schachteln zu je 60 Heftchen. Der 
Preis beläuft sich auf 135—162 Franken die Kiste, 
oder bei feinerem Papier auf 1,55 Franken die cin- 
zelne Schachtel von 69 Heften. 
garettenpapier in Schachteln von 60 Heften kostet 
3.20 Franken die Schachtel. Die Hefte, welche die 
Zollbehörde als türkische Ware aufführt, sind in Bögen 
aus Oesterreich in die Türkei importiert und dort in 
Heftchen verarbeitet worden. — Packpapier und 
Pappdeckel, einschließlich Strohpappe und Stroh- 
papier kommt hauptsächlich aus Oesterreich, dann aus 
Frankreich, Italien und Holland. Die Preise be- 
tragen jetzt: Oesterreichisches Strohpapier 17 Franken 
für 100 kg, italienisches Strohpapier 14,75 Franken 
für 100 kg, italienisches Strohpapier, bessere Sorte, 
bekannt unter dem Namen imitation du Francais 18 Fr. 
für 100 kg, holländisches Strohpapier 15,50 Franken 
für 100 kg, französisches, besseres Strohpapier im 
Gewicht von 100—110 g der Quadratmeter wird 
für 100 kg zu 18 Franken und eine etwas geringere 
Sorte zu 17 Franken verkauft. Sehr leichtes Stroh- 
papier kommt aus Oesterreich, die eine Art zu 
21 Kronen für 100 kg, die andere, unter dem Namen 
„Corona“ bekannt, zu 22 Franken für 100 kg. Zellulose- 


Französisches Zi- 


Packpapicre, auf beiden oder nur auf einer Seite glän- 
zend, werden ungefärbt, weiB und gefärbt verlangt. 
Das meiste kommt aus Ungarn und Holland, zu einen 
geringeren Teil aus England. Die Preise schwanken 
von 33—38 Franken für too kg, wobei gefärbtes 
ungefähr 1,50 Franken mehr kostet. Packpapier für 
Spezereiwaren und Tabak kommt vorwiegend aus 
Frankreich, Oesterreich und Deutschland. Das fran- 
zösische Erzeugnis ist von weißer Farbe und wird zu 
25 Franken für 100 kg verkauft, während das blaue 
und braune deutscher und österreichischer Herkunft 
26—28,75 Franken für. r00- kg kostet. Strohpappe 
kommt von Holland zu 15—17,20 Franken für 100 kg. 
Brauner Karton, der von den einheimischen Schuh- 
machern viel gebraucht wird, stammt jetzt infolge 
der billigen Preise aus Oesterreich. 100 kg der ge- 
wöhnlichen Sorte kosten 18 Franken, der besseren 
mit einem Stern versehenen Ware 20 Franken. Außer- 
dem liefert Oesterreich die weißen Pappdeckel für 
Zigarettenschachteln und ähnliche Zwecke zum Preise 
von 19—20 Franken für 100 kg. Fertige Zigaret- 
tenschachteln und Kartons kommen zum 
überwiegenden Teil aus Deutschland, dann auch aus 
England, Griechenland und der Türkei. Die besten 
Kontobücher kommen aus England, doch hat 
Italien mit etwas minder guter Ware, die im Detail- 
verkauf zu etwa der Hälfte der englischen Preise ge- 
handelt wird, den größeren Anteil an sich gebracht. 
Auch Frankreich und Deutschland, die beide billiger 
sind als England, setzen Mittelware ab. Kopier- 
bücher stammen fast ausschließlich aus Italien. 
Auch ist noch zu erwähnen, daB Geschäftsbücher zum 
Teil im Lande selbst hergestellt werden, und zwar 
viel aus englischem Material. 


ESS | MARKTBERICHTE 


Berlin. 


Es ist schwer, wenn nicht unmöglich, in dem 
Finerlei der Geschaftslage einen Moment zu finden, 
bei dem sich mit einiger Befriedigung verweilen 
licBe. Alle an dieser Stelle zu so und sovielen 
Malen auseinandergesetzten Erscheinungen und Um- 
stinde bestehen fort und behindern die Entfaltung 
des Geschäfts. Noch herrschen überall Mißtrauen, 
Unlust und Mangel an Arbeit. Ist man einen Augen- 
blick optimistisch genug. eine leise Wendung zum 
Besseren zu spüren, so belehrt der nächste Augen- 
blick, daß man sıch einer Täuschung hingegeben 
hat. Nirgends will sich ein Lichtblick zeigen. Welche 
Formen unter diesen Verhältnissen die Preise an- 
nehmen, können sich die meisten vorstellen. Für viele 
Fabriken handelt es sich in diesem Augenblick nur 
darum, Futter für die Maschinen zu finden, alles 
andere ist Nebensache. Den Abnehmern ist dies wohl 
bekannt und sie machen bei den vorliegenden Auf- 
trägen davon einen entsprechenden Gebrauch. Das 
trägt dazu bei, das Geschäft noch unerfreulicher zu 
machen, als es ohnedies schon ist. Verschiedene 
Fabriken haben Maschinen abgestellt, aber dieser 
Produktionsausfall reicht nicht aus, das Ueberangebot 
einzuschränken. Hierzu müßten einschneidende Maß- 
nahmen getroffen werden. 


Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 

Vom sizil. Schwefelmarkt sind wenige Abände- 
rungen zu melden, die Preise sind zirka dieselben wie 
in der Vorwoche geblieben. Zu Abladungen für 
September-Oktober sind noch in Rohschwefel als auch 
in Raffınaden, sowohl vom Großhandel als auch 
von div. Industrien, größere Ankäufe vorgenommen, 
um die billigeren inländischen Flußfrachten zu be- 
nutzen vor dem Winter. Die Kontrakte aus früheren 
Abschlüssen werden für diese Sichten jetzt ebenfalls 
stark ın Angriff genommen, aus denselben Gründen. 
Die Nachfrage für 1914-15 hat etwas nachgelassen. 
weil bei den jetzigen sicheren Preisen so rechte Kauf- 
lust weiter nicht vorhanden ist, wie zu Blanko- 
geschäften wenig Meinung ist, da aus früheren Er- 
fahrungen man lieber davon absteht, ais sich größeren 
Verlusten auszusetzen. Im allgemeinen ıst der Markt 
noch recht fest gestimmt. Engl. Chemikalien und 
;erghüttenprodukte für die Papierindustrie haben 
wenig Aenderung zu verzeichnen. Inland. blausaures 
Kali fester. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizi. Rohschwefel Vant Lie. Ia ungem. lose verladen 9.25 


» » » illa a » » 9.10 
» > » » Hia ous » » 9.— 
a » ə » Illa buona » è 8.90 
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Sizil. Rohschwefel brutto inkl.” Sack 40/5o/Pf. mehr 
» Brocken \Brockenschwefel) raffiniert, lose 9.95 
» » » » br.inkl Sack 10.45 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.80 
» » » in T/sZtr.-Geb. 11.20 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.15 
» Floristella halbraff. gem. » > » >» 10.45 
» Rohschwefel gem. » > » >» 10.35 


Prompte Kasse mit 17/4 °/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten, — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.40 


» >» » gemahlen » Sie » 13.40 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 
» » China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.20 
» >» » » ? » » » D 4.40 
>» » » » » » » » II 4.20 
» >» » » » » » » IV 4.05 
» » » 3 » » » » V 3.95 
» » » » » > » P. W. E. 3.85 
» >» » » » » > P. W. 3-75 
» > Talkum » » » » I 8.70 
» » » » » » > II 7.70 
> >» » » > » > II 6.70 
» » China Clay weitere Nuancen 3.70 bis zu 2.90 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.10 
» » » 35/37°/o in Weichholz 11.60 : 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.75—64.75 
» » » Natron, kristall. Quant. 53.75—54.75 
franko Waggon deutsche Stationen 
» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 6.— 
» >» » » gemahlen 6.70 
» » Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.50 
» >» » > » » gut S.— 
» >» Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.55 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.75 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.20 
» >» » » 60/62°%o > » » 18.20 
» a Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.05 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg  ı11.75— 112.75 
` » » kl. » » » 110.7S—111.75 
Netto Kasse über September bis April. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/o Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten in Raten: Ueber 1913 in englischen Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt in diesem Artikel ist augen- 
blicklich sehr veränderlich. Die Notierungen lauten 
für B Rm. 18.90, D ı9.—, E 19.10, F 19.20, G 19.25, 
H 19.30, J 20.—, alles per 100 Kilo netto, inklusive 
Faß, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, zur Lie- 
ferung von jetzt bis Ende Oktober ac., Kassa ab- 
zuglich ı Prozent. 

Für Lieferung per November wird ein Aufschlag 
von 25 Pf., für Dezember ein solcher von 50 Pf. 
per 100 Kilo gerechnet. 

Terpentinöl. In diesem Artikel ist das Ge- 
schäft lustlos. Loko und Oktober kostet Rm. 59.—, 
November 60.50, Dezember 61,50, Januar-April 64.—, 
alles per 100 Kilo netto, inklusive Barrel, Original- 
tara, ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich 1 Prozent 


Sachsen. r 


letzten Wochen andauernd schöne A 


Da ın den 
Witterung herrschte, ist in Mittelsachsen der Wasser- 
stand der Flüsse sehr rasch wieder zurückgegangen. 
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schon kein überflüssiges Wasser über die Wehr- 
krone. Es rückt die Wahrscheinlichkeit wieder näher, 
mit Wasserknappheit rechnen zu müssen und einen 
trockenen Herbst zu bekonmen. 

Die Geschäftslage für Holzstoff ist wenig ver- 
ändert. Es sind auch noch keine Aussichten vor- 
handen, daß bald eine erhebliche Besserung im Ge- 
schäft eintreten wird. Die Produktionen sind noch 
immer reichlich, die abgeschlossenen Quanten kom- 
men sofort zum Versand und werden auch anstands- 
los hereingenommen, während freihändig fast kein 
Stoff gekauft wird. 

Das Pappengeschäft bewegt sich gleichfalls noch 
in den alten Bahnen. Nachfrage ist wohl vorhanden, 
doch kann man jetzt noch nicht sagen, wie sich das 
Geschäft in nächster Saison abwickeln wird. Feste 
Aufträge sind in den letzten Wochen nicht viel per- 
fekt geworden. 

Aus dem Erzgebirge ist nicht viel Neues zu be- 
richten. Das Geschäft bewegt sich in dem Rahmen der 
Abschlüsse, freihändig ist kein Stoff abzusetzen. Die 
Wasserverhältnisse, welche bisher günstig waren, haben 
sich in den letzten Tagen bedeutend verschlechtert, so 
daß viele Werke den Betrieb eingestellt haben und 
Reparaturen und Veränderungen der Einrichtungen, 
sowie Ausbesserungen der Werkgräben vornehmen 
Das Pappengeschäft geht gieichtalls flau, Abnahme 
und Preise lassen viel zu wünschen übrig. 


Schlesien. 


Auf dem schlesischen Holzstoffmarkte ist seit dem 
letzten Bericht nur wenig Veränderung eingetreten. 
Das Geschäft liegt ziemlich flau, so daß sich in den 
Holzstoffabriken bereits ziemliche l.äger anzusammeln 
beginnen, denn der Versand von frischem Stoff be- 
schränkt sich in der Hauptsache auf die Abschlüsse, 
da die Papierfabriken die fälligen abgeschlossenen 
(Juanten zwar prompt abnehmen, sonst aber keinen 
Stoff kaufen, da jetzt se!bst von den AbschluBme-gen 
noch Stoff zurückbleibt, den man auf Lager nimmt. 
Man trifft infolge der auf dem gesamten Papiermarkt 
herrschenden Ruhe auch in den Papierfabriken nicht 
unbedeutende Läger an Holzstoff an, selbst großen 
Papierlagern begegnet man infolge des flauen Ge- 
schäftsganges. Man hofft jedoch mit dem Vorschreiten 
des Sommers, daß endlich wieder mehr Leben in 
das Holzstoff- und Papiergeschaft kommt. Der Mange] 
an Nachfrage und Absatz in Holzstoff wirkt auch 
sehr ungünstig auf die Preise, welche bei großen 
Angebot naturgemäß sinken, was eigentlich ausge- 
schlossen wäre, denn die hohen Ho!zpreise, die immer 
noch im Steigen begriffen sind, lassen eine weitere 
Preisermäßigung unter keinen Umständen zu, wenn 
der Schleifer nicht bares Geld zulegen will; die 
Selbstkostenpreise schnellen unglaub'ich in die Hohe. 
Da nach freihändigem Stoff keine Nachfrage ist, 
wachsen die Läger rasch an und der frische Stoff droht 
bei nicht sehr günstiger Lagerung zum Teil zu ver- 
derben. Die Produktion ist infolge der noch immer 
günstigen Wasserverhältnisse eine gute, wenn auch 
der Stand der Gewässer zufolge der letzten trockenen 
und warmen Wochen zurückgegangen ist, es brachten 
jedoch etliche ergiebige Gewitterregen wieder Auf- 
besserung. 

Auch im Pappengeschäft hatte man mit Ende 
August auf bessere Zeit gehofft, leider liegt das Ge- 
schäft noch sehr ruhig, es laufen zwar Anfragen 


Wenn auch die Betriebe noch jetzt voll arbeiten ® ein, von denen jedoch nur selten welche zum Ge- 


können, so läuft doch bei ausgebauten Wasserkraften 


schäft führen. Es sind hier ebenfalls viel Vorräte vor- 
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handen, so daß beim Wicdercinsetzen des Marktes 
sicher sehr prompt bedient werden kann. Die Preise 
sind natürlich bei dem großen Angebot sehr tiefe, 
man staunt, daß manche Fabriken zu solchen Schund- 


preisen liefern. 
Westfalen. 


Die Aussichten für das Geschäft bessern sich. 
Die Zurückhaltung der Großhändler, die in den 
letzten Monaten soweit gediehen war, daB man ein- 
fach überhaupt nichts unternahm, hat einem etwas 
lebhafteren Interesse Platz gemacht, das sich da- 
durch äußert, daß viele Anfragen an die Fabriken 
gehen. Diese führten natürlich noch nicht ın allen 
Fällen zu Geschäften, aber es sind Aussichten vor- 
handen, daß auf die Limite der Fabriken größere An- 
schlüsse zustandekommen werden. Das Geschäft in 
holzhaltigen Papieren hat sich überdies schon belebt, 
und zwar in erster Linie für gewöhnlich satiniert 
Holzpapier, das jetzt in größeren Posten aus dem 
Markt genommen wird, was demselben hoffentlich 
die so notwendige Entlastung bald bringt. Das Ge- 
schaft in Zeitungsdruck ist gleichfalls wieder lebhafter; 
insbesondere sind die kleineren Buch- und Zeitungs- 
druckereien vor die Notwendigkeit gestellt, ihren Be- 
darf an Papier jetzt einzudecken, was dem Großhandel 
reichlich Beschäftigung gibt, anderseits aber auch die 
Lagervorräte der zweiten Hand stark vermindert. 
Rotationspapier ist in den letzten Wochen wieder mehr 
in den Vordergrund getreten; die längst erwartete 
Saison scheint jetzt, wenn auch sehr zögernd und 
vorsichtig, eingesetzt zu haben, so daß man wohl auf 
groBe, Nutzen bringende Abschlüsse noch warten 
muß. Die Papierfabriken befinden sich in einer 
wenig beneidenswerten Lage; die Selbstkosten sind 
derart gestiegen, daB man zu den seitherigen Ab- 
schluBpreisen neue Abschlüsse nicht tätigen kann. 
Auf seiten der Abnehmer besteht nun wenig Geneigt- 
heit, die Preise zu erhöhen, und es wird schon über- 
aus festen Zusammenwirkens bedürfen, um die drin- 
gend notwendigen Erhöhungen der Preise für holz- 
haltige Papiere aller Art durchzusetzen. Die Zeit 
ist zwar nicht besonders günstig zu nennen, aber 
wenn sich die Fabriken zu einer vorübergehenden Er- 
zeugungseinschränkung oder auch nur zu einem ver- 
minderten Angebot verstehen wollten, so müßten unter 
allen Umständen die Preise für ho!zhaltıge Papiere in 
der nächsten Zeit weiterhin anziehen. Die Verfassung 
des Holzstoffgeschäfts scheint in bedingter Weise das 
Bestreben der Papierfabrikanten zu unterstützen, denn 
die Angebote in Holzstoff werden knapper, und 
allem Anscheine nach nehmen die Erzeugungen an 
Holzstoff seitens der Handelsschleifer auch ab, weil 
man den Markt nicht überlasten will, sondern sich 
sehr mit Recht sagt, daß bessere Preise nur zu er- 
rıngen sind, wenn das Angebot den Bedarf nicht son- 
derlich übersteigt. Der Bedarf ist doch recht um- 
fassend; es kommt hinzu, daß infolge des trockenen 
Septemberwetters viele Handelsschleifer nicht mehr 
mit genügender Turbinenbeaufschlagung arbeiten 
können und infolgedessen ein knapperes Angebot zu 
verzeichnen ist, wodurch die Festigkeit des Marktes 
gewinnt. Auf dem Pappenmarkt hat sich die Lage 
dadurch ein wenig freundlicher gestaltet, daß man für 
bessere Holzpappen durch die lebhaftere Beschäftigung 
der Kartonnagenindustrie und durch den umfassen- 
deren Bedarf der Textilbranche in der Lage war, 
groBere Abschlüsse zu erneuern, allerdings zu ganz 
unwesentlich besseren Preisen, so daß man diese Ab- 
schlußgeschäfte durchaus nicht zu den besonders gün- 


stigen für die Pappenindustrie wird rechnen können. 
In den Kreisen der Packpapierhersteller klagt man 
in Jüngster Zeit über ruhigeren Geschäftsgang, der 
auf die Preise jedoch noch keinen Einfluß hatte, 
immerhin aber doch zur Ventilierung der Frage Anlaß 
gab, ob man nicht durch eine Verminderung der Er- 
zeugung hier einer vorübergehenden Ermattung des 
Marktes vorbeugen könnte. Der Gang der Geschäfte 
in holzschliffreien Papieren ist nicht als lebhaft oder 
günstig zu bezeichnen; insbesondere in gewöhnlich 
holzfrei Druck liegen sehr billige Offerten im Markte, 
die dazu beitragen werden, das Mißtrauen in die kom- 
mende Entwickelung des Geschäfts ungünstig zu be- 
einflussen, wenn es nicht gelingen sollte, diese Offerten 
mit der Zeit aus dem Markte zu bringen. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Für diesjährige Lieferung besteht 
nur geringes Kaufinteresse. Für nächstjährige Liefe- 
rung werden höhere Preise verlangt, doch bleibt das 
Geschäft in geringen Bahnen. 

Zellulose. Für diesjährige Lieferung ist das 
Angebot reichlicher, was zum Teil seinen Grund 
in schleppender Abnahme der abgesch'ossenen Men- 
gen hat. Für spätere Sichten ist die Stimmung eine 
festere, doch ist das Geschäft zurzeit ohne große Be- 
deutung. 


Verladungs-Gelegenheiten 


nach Grossbritannien und Irland. 
Von Hamburg 
nach Aberdeen, nächster Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie anı 24. September; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 16; D. Fuhrmann, NiBle & Günther Nach- 
folger, Hamburg; nach Belfast und Dublin, 
D. „City of Cadiz“ am 23. September, D. „City of 
Oporto’ am 30. September; laden: Amerikakai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht. 
Hamburg; nach Bristol, D. „City of Brussels“ am 
19. September, D. „City of Cologne’ am 26. Sep- 
tember; laden Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhr- 
mann, Nißle & Günther Nacht, Hamburg; nach 
Boston, Dampfer der Gehrkens-Linie am 19., 23. 
26. und 30. September; laden: Kirchenpauerkai; H. 
M. Gehrkens, Hamburg; nach Dublin, siehe unter 
Belfast; nach Dundee, D. „Corsica am 20. Sep- 
tember, ,,Sealpa‘ am 27. September; laden: Hübener- 
kai, Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Ham- 
burg; nach Glasgow, siehe Grangemouth; nach 
Grangemouth, D. ,SeaJpa‘ am 17. September, 
„Corsica“ 20. September, ,,Sardinia“ 24. Septem- 
ber, „Sealpa“ 27. September; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 18, Hugo & van Emmerik, Hamburg; 
nach Goole, Dampfer der Goole Steam Shipping 
Comp. am 18., 20., 22., 24, 25., 27. und 29. Sep- 
tember; laden: Kaiserkai, Schuppen 8; C. Witt & 
Co, Hamburg; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line tägiich außer Sonn- 
tags; laden: Sandtorkai; C. H. Rover, Hamburg: 
nach West-Hartlepool, D. „Federation am 
17. September, D. ‚Dresden am 20. September. 
„Federation am 24. September, „Dresden“ am 
27. September; laden: Sandtorkai, Schuppen Nr. 5; 
Pearson & Langnese, Hamburg; nach Hull, D. 
„York“ am 20. September, D. „Darlington am 
23. September, D. „Hull“ am 27. September, D. 
„York“ am 30. September; laden: Sandtorkai, Schup- 
pen 5; Pearson & Langnese, Hamburg; nach Leith, 
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D. „Weimar“ am 17. September, D. „Breslau“ am 
19. September, D. „Vienna“ am 22. September, D. 
„Coblenz“ am 24. September, D. „Weimar“ am 
26. September, D. „Breslau“ am 29. September; 
laden: Hübenerkai, Schuppen 17; Hugo & van Emme- 
rik, Hamburg; nach Liverpool, D. „Poland“ am 
20. September, „Rhineland“ am 25. September, 
„Zealand“ am 30. September; laden: Versmann- 
kai, Schuppen 25; Hugo & van Emmerik, Hamburg; 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Nomp. am 17., 20., 24. und 27. September und ı. Ok- 
tober; laden: Dalmannkai, Willem Pott, Hamburg; 
nach London, Dampfer der Kirsten-Linie am 
17., IQ, 23., 24, 26. und 30. September; laden: 
Kaiscrkai, Schuppen 10—11; A. Kirsten, Hamburg; 
nach London, Dampfer der Pellbach-Linie am 
17., 19., 22., 24, 26. und 29. September; laden: 
Sandtorkai, Schuppen O; H. D. Perlbach Nacht. 
Hamburg; nach Plymouth, D. „City of Cologne‘ 
am 26. Scptember; laden: Amerikakai, Schuppen 40; 
D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg: 
nach ,Swansea“", D. „City of Oporto’ am 30. Sep- 
tember; laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhr- 

mann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg. | 


Von Bremen 
nach London, D. „Schwalbe“ am 18. Septem- 
ber, „Schwan“ am 20. September, „Straub“ am 
22. September „Moewe‘ am 23. September, „Adler“ 
am 24. September, „Sperber“ am 25. September, 
„Schwalbe‘ am 27. September, „Strauß am 29. Sep- 
tember, „Schwan“ am 30. September; Argo-Dampf- 
schiffahrtsges. Bremen; Bahnsendungen sind zu rich- 
ten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach Hull, 
D. „Falke“ am 18. September, „Phoenix“ am 20. Sep- 
tember, „Greif“ am 23. September, „Reiher“ am 
25. September, ,,Falke am 27. September, „Phoenix“ 
am 30. September; 
Bremen; Bahnsendungen sind zu richten: 
Freihafen, Schuppen 3; nach Leith alle 10 Tage; 
Carl Scholle, Bremen. 


Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 18, 20., 25. und 27. September; Sen- 
dungen direkt an obige Gesellschaft; nach Lon- 
don via Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger 
Verkehr; F. Ivers & Co. bzw. Johann Reimer, 
Stettin; nach Hull, D. „Novo“ am 20. Septem- 
ber, D. „Runo“ am 27. September; Johann Reimer, 
Stettin; nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. 
S. Pack Co., nächste Dampfer am 20., 24. und 27. Sep- 
tember; laden Bollwerk; Johann Reimer, Stettin. 


Argo-Dampfschiffahrtsges. 
Bremen- 


Von Danzig 
nach London, cinmal wöchentlich, Tag un- 
bestimmt; C.’ G. Reinhold, Danzig; nach Hull, 
D. „Castro“ am 20. September; C. G. Reinhold, 
Danzig; nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg 
Steam Pack Co., alle ro Tage; C. G. Reinhold, 
Danzig. 


Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am 20. und 27. Sep- 
tember; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 
Hull, D. „Castro“ am 17. September; R. Kleyen- 
stüber & Co., Königsberg; nach Leith, Dampfer 
der L. H. & Hbg. Steam Pack Comp. alle zehn 


Tage; Otto B. Bırth & Co., Königsberg. 
Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. 


Comp. am 17., 20., 23, 24., 27. und 30. Septem- 
ber; Phs. van Ommeren, Rotterdam; nachGrimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line am 
18., 20., 23., 25., 27. und 30. September; Jaden: 
St. Jobshaven; Ruys & Co, Rotterdam, Veer- 
haven 7; nach Leith, Dampfer der Gibson Line 
am 19., 23, 26. und 30. September; laden: Schic- 
haven; Berth. F. Bouthmy & Co., Rotterdam. 


Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 20., 25., 27. und 30. September; laden: 
Handelskade, Shed C; General Steam Transport 
Comp. am 20. 23., 27. und 30. September; laden: 
son-Line am 19., 23., 26. und 30. September; laden: 
Handelskade, Loods A; Gemmering & Penning, 
Amsterdam. 


Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. 
am 9., 20., 24. und 27. September und 1. Oktober; 
Kennedy, Hunter & Co, Antwerpen; nach 
Grimsby, Dampfer der Great Central Ry Shipping 
Line am 18., 20., 23., 25., 27. und 30. September; 
laden: Quai D’Hebrauville, Shed A Antwerpen-Süd; 
Ruys & Co, Antwerpen; Quai van Dyck o: nach 
Hull, D. Grof am 20. September, D. „Hero“ 
am 23. September, D. ,,Harrogate am 27. Septem- 
ber, D. Co" am 30. September; Aug. Buleke A 
Co., Antwerpen; nach Leith, Dampfer der Gib- 
son-Linie am 20., 23., 27. und 30. September; laden: 
Quai D’Hebrauville und laufen bei Bedarf in Grange- 
mouth an; nach Grangemouth direkt am 
18. und 25. September; laden wie nach Leith. 
Näheres in beiden Fällen durch Bouthmy & Co, 
Antwerpen. 


® 
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Geschäfts-Berichte. 


Holzstoff- und Holzpappenfabrik Limmritz- 
Steina. Der Abschluß für 1912/13 ergab einschließ- 
lich 13450 Mk. D V. 15308 Mk.) Vortrag einen 
Gesamtertrag von 234707 (211883) Mk. wozu das 
Fabrikationskonto 207 898 (185 103) Mk. beigetragen 
hat. Nach Absetzung der Anleihezinsen von 10 899 
(11.090) .Mk., eines Kursverlustes von 1900 (620) Mk. 
und der Abschreibungen von 79500 (go 504) Mk. 
stellt sich der Reingewinn auf 142417 (109705) Mk, 
aus dem ı8 (16) Prozent Dividende verteilt werden 


sollen; der Dispositionsfonds erhält 20000 (o) Mk., 
der Vorstand 8172 (7084) Mk. und der Aufsichtsrat 


8015 (0673) Mk., wonach 13349 Mk. als Vortrag 
bleiben. Nach dem Geschäftsbericht erzielten ın- 


folge der günstigen Wasserstandsverhältnisse die 
beiden Holzschleifereien wieder die gewohnte volle 
Erzeugung. Auch für die Papierfabriken war der 
gute Wasserstand insofern günstig, als der Kohlen- 
verbrauch wieder gemindert werden konnte. Beschäf- 
tigung und Absatz waren für Papier und Pappen gut, 
nur gegen Schluß des Geschäftsjahres lieB beides 
nach. Line Besserung ist im neuen Geschättsjahre 


Heft 37, 1913 


bis jetzt nicht eingetreten. Die Erhöhung der Ver- 
kaufspreise, die schon seit langer Zeit angestrebt 
wird, um einen Ausgleich für die fortgesetzte Ver- 
teuerung der Herstellungskosten herbeizuführen, hatte 
bis jetzt nur ein ganz ungenügendes Ergebnis; bei der 
augenblicklichen schwachen Geschäftslage erscheinen 
weitere Bemühungen in dieser Hinsicht zunächst aus- 
sichtslos. Die Preissteigerung des Holzes und der 
Zellulose sei diesmal so groß, daß die Erhöhung 
der Papierpreise zur unbedingten Notwendigkeit 
werde. 

CAR 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 

Arnsdorf. Die Arnsdorfer Papierfabrik Heinrich 
Richter, A.-G., die für das vorangegangene Jahr 
6 Prozent Dividende zur Verteilung brachte, wird 
für das Ende September abgelaufene Geschäftsjahr 
ertragnislos bleiben. 


Berlin. Sarninghausen & Co., PapiergroBhand 
lung in Hamburg, mit Zweigniederlassung in Ber- 
lin. Die bisherige hiesige Zweigniederlassung ist 


alleinige Niederlassung geworden. Die Niederlassung 


in Hamburg ist aufgehoben. 


Dresden. Mimosa, A.-G., Dresden, (früher 
Rheinische Emulsions-Papierfabrik, A.-G.). Nach- 
dem die in der letzten Generalversammlung der 
Rheinischen Emuisions-Papierfabrik beschlossene 


Aenderung der Firma in Mimosa, A.-G., in das Han- 
delsregister eingetragen worden ist, werden die Aktien 
des genannten Unternehmens im Kurszettel der Dres- 
dener Börse unter diesem Namen aufgeführt. Die 
Gesellschaft soll in den abgelaufenen acht Monaten 
des laufenden Geschäftsjahres einen um 25 Prozent 
großeren Absatz als in der gleichen Zeit des Vor- 
Jahres gehabt haben. Der gegenwärtige Auftrags- 
bestand und die Nachfrage nach den Fabrikaten der 
Gesellschaft soll derartig groB sein, daß die Be- 
triebszeit wesentlich verlängert werden mußte. Die 
Verwaltung glaubt daher, damit rechnen zu können, 
daß auch die kommenden Monate eine wesentliche 
Umsatzsteigerung bringen werden und, wenn nichts 
Unvorhergeschenes eintritt, wieder auf ein günstiges 
Resultat für das Geschäftsjahr 1913 zu hoffen ıst. 
Düsseldorf. Papierfabrik Reishoiz, Aktiengesell- 
schaft zu Düsseldorf. Durch Beschluß der General- 
versammlung vom 16. August 1913 ist das Grund- 
kapital um 1 800 000 Mk. erhöht worden und beträgt 
jetzt 6000000 Mk. Der Fabrikant Fritz Klagges, 
hier, ist aus dem Vorstande ausgeschieden. Die bis- 


herigen stellvertretenden Vorstandsmitglieder Otto 
Schmidt und Karl Schween, hier, sind zu ordent- 
lichen Vorstandsmitgliedern bestellt. Dem Kauf- 


mann Fritz Klein, hier, ist Prokura in der Weise er- 
teilt, daB er gemeinschaftlich mit einem Vorstands- 
mitgliede oder einem andern Prokuristen vertretungs- 
berechtigt ist. 

Grimma. Schrödersche Papierfabrik Gebrüder 
Schröder in Golzern. Der Kaufmann Martin Adolf 
Schröder in Leipzig ist persönlich haftender Gesell- 
schafter geworden. 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Hollandermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 
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Bad Homburg v. d. Höhe. Hartpapierwaren- 
fabrik Hohemark, Gese!!schaft mit beschränkter Haf- 
tung, Oberursel. Das Stammkapital ist aut 120000 
Mark herabgesetzt worden. 

Hornberg (Schwarzwald). Herr Friedrich Oberg- 
fell sen. hat die von ihm vor zirka 40 Jahren ge- 
gründete Pappenfabrik seinen beiden Söhnen und 
langjährigen Mitarbeitern Friedrich und Albert Oberg- 
fell übergeben. 

Leipzig. Lie Firma Radegast & Co. ist in 
das Handelsregister eingetragen worden. Gesell- 
schafter sind Anna Charlotte unverehel. Radegast 
und der Kaufmann Franz Walter Liebau, beide in 
Leipzig. Angegebener Geschäftszweig: Betrieb einer 
Papiergroßhandlung, Kuvert- und Papierwarenfabrik. 

— Gustav Kuhnigk ist als Inhaber aus der Firma 
J. Oriamünde, Kartonnagenfabrik, ausgeschieden. Der 
Fabrikbesitzer Georg Oskar Stumpf in Leipzig ist In- 
haber. Er haftet nicht für die im Betriebe des Ge- 
schäfts begründeten Verbind.ichkeiten des bisherigen 
Inhabers, es gehen auch nicht die in dem Betriebe 
begründeten Forderungen auf ihn über. 

Passau. Edmund Schmero:id, mechanische 
Papierwarenfabrik in Passau. Inhaberin ist nun 
Ida Schmerold, Kaufmannswitwe in Passau. Dem 
Kaufmann Edmund Schmerold dort ist Prokura er- 


teilt. 
Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Budweis (Böhmen). Sämtliche Rekurse gegen 
die Wasserrechte der Budweiser Papierfabrik wur- 
den, wie die ,,När Lifty“ melden, vom Ackerbau- 
ministerium abgelehnt und die Wasserrechte der Fabrik 
zuerkannt. Da das Aktienkapital von zwei Millionen 
ganz eingezahlt wurde, so richteten die Kon- 
zessionäre in den letzten Tagen das Gesuch an das 
Ministerium des Innern um definitive Genehmung 
der Aktiengesellschaft. 

Falun (Schweden). Aus dem Vorstand der 
Patentfirma Aktiebolaget Ethyl (zur Verwertung von 
Patenten betr. Gewinnung von Nebenprodukten aus 
Abfallösungen der Zellulosefabriken) traten C. L. 
Ramstedt und die Ingenieure Sixten Sandberg und 
J. Olsson aus; an ihrer Stelle wurden Ingenieur 
V. Frestadius und die Auditeure B. H. at Klintberg 
und C. G. J. Dannfeldt, Stockholm, gewählt. A 

Fellingsbro (Schweden). In den Vorstand der 
Holzschleiferci und Pappenfabrik Oppboga Trasliperi 
Aktiebolag traten, an Stelle von Axel Agren und 
J. Grundstrom, der Direktor der Papierfabrik Ak- 
ticbolaget Papyrus, Anders Hellstrom in Mölndal, 
und Kapitan O. Wallenberg, Stockholm, ein. A. 

Köpmanholmen (Schweden). Vorstandsmitglied 
in der Sulfitfabrik Forss Aktiebolag wurde an Stelle 
von Svank J. Hamberg Direktor Hans Hamberg in 
Hörnesand. A. 

Reval. Aut dem Gute Wennefer in Estland soll 
eine Zellulosefabrik errichtet werden, die der Re- 


valer Gesellschaft gehört. Die Fabrik wird täg- 

lich zirka 60 Kubikfaden Holz verbrauchen. 
Strömsbruk bei Hudiksvall (Schweden). Die 

Sulfitzellulosefabrik Ströms Bruks Aktiebolag be- 


schloß, für 1912 (wie im Vorjahre) 6 Prozent Divi- 
dende auf 4500000 Kr. Aktienkapital zu verteilen. 
Der Vorstand wurde wiedergewählt. A. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzels Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 
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Todesfälle. 


Pirna. Gottfried Versack, langjähriger tech- 
nischer Direktor der Königsteiner Papierfabrik von 
Hugo von Hoesch in Pirna, ist gestorben. 


car 


Brände. 


Wehlitz bei Schkeuditz. Eine neue Brandstif- 
tung wurde am Dienstag abend in der Papier- und 
Pappenfabrik Wehlitz verübt, wodurch der große 
Lumpenschuppen auf der Wiese neben der Fabrik 
in Flammen aufging und bis auf die Grundmauern 
niederbrannte. 


v 

Unfall. In der Papierfabrik zu Köslin stürzte 
von einem Neubau ein eisernes Wandgerüst ein. 
Menschen sind glücklicherweise nicht verletzt. Der 
Sachschaden ist bedeutend. 

Sedanfeier der Firma Kübler & Niethammer. 
Die Firma Kübler & Niethammer in Kriebstein, die 
den Sedantag mit ihren Beamten und Arbeitern 
und deren Frauen alljährlich festlich zu begehen 
pflegt, hat dies — wie vor zwei Jahren durch den 
Besuch der Hygiene-Ausstellung in Dresden — dies- 
mal durch einen Ausflug nach Leipzig mit Besuch 
des Volkerschlachtdenkmals und der Baufachaus- 
stellung getan. Am letzten Sonntag früh führten 
drei Sonderzüge die Arbeiter und Beamten der 
Fabriken Kriebstein, Kriebenau, Kriebethal, Wolls- 
dorf, Meinsberg und Gröditz nach Leipzig. An die 
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Mürbe a Co., init, Görlitzisnn | 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 
Aelteste Spezialfabrik wi sster Erfahrung 


auf dem Oebiete wirksamer ampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 

Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Was“. 

Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, Taten, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 

Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reini 
a nba "Zë rotierendem Rechen oder Damp afte 


sors mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugung 
der Wasse pfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 

Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerun maschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kesselspeisepu für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
el auch für gern heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. 

a seiner ug, Aen mit unserer Spezlaleinrichtung; Ver- 
besserung fü tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°), ohne Umbau. 

ee Zug zur Verbesserung und Erhöhung des — 

n Dampfkesselanlagen um 100°/, und darüber ; pi pp 
Koklarvertrauch aller Systeme, nu r 0,35°/, des 
verbrauchs. 

Kondenstôpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
ed tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


Ratschläge und iessen gek, e bei or gi ne 
moderner Damp inen- und Turbinenanlagen 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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Elevatoren 
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Transporteure 


Wilhelm Stöhr 


Offenbach (Main) 5 


Spezialfabrik für Transportanlagen 
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und Aufzüge 
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Ankunft auf dem Hauptbahnhofe schloß sich ein 
Rundgang durch die Stadt bis zum Völkerschlacht- 
denkmal. Danach vereinigte ein gemeinsames Mittag- 
essen die etwa 1650 Personen im Hauptrestaurant 
der Baufachausstellung. Hierbei gedachte der Chef 
der Firma, Landtagsabgeordneter Dr. jur. Konrad 
Niethammer, des eigentlichen Zweckes seiner Ver- 
anstaltung in einer Ansprache, in der er zunächst 
kurz die wirtschaftiichen Verhältnisse schilderte, das 
gute Einvernehmen mit den Beamten und Arbeitern 
betonte, auf die Baufachausstellung hinwies und 
dann, von dem Volkerschlachtdenkmal ausgehend, 
aut ‘die Bedeutung des Sedantages hinwies und mit 


den Worten schloß: So berechtigt Kritik und 
Drang nach Fortschritten im Leben ist, so gefähr- 
lich sind sie als Quellen der Zwietracht. Denn nur 


in der Einordnung ‚des einzelnen in das gemeinsame 
Ganze, in dem festen Zusammenschluß aller Glieder 
liegt die Gewähr einer gesunden Entwickelung. Das 
st die wichtigste Lehre von ‘Sedan, das ist die Mah- 
nung auch der Geschichte der letzten Jahre, und das 
wird allezeit auch unsere Losung sein. Lassen Sie 
uns zusammenhalten als Bürger des gemeinsamen 


Vaterlandes, als Genossen derselben Arbeit, und geben. 


Sie mit mir diesem Gefühle der Zusammengehörigkeit 
Ausdruck ın einem dreifachen Hoch auf König und 
Vaterland, Kaiser und Reich! — Nach dem freudig 
ausgebrachten Hoch sangen die Versammelten das 
Lied „Deutschland, Deutschland über alles“, und 
nachdem noch die Anwesenden ein Hoch auf Herrn 
Niethammer ausgebracht hatten, begann die Besich- 
tigung der Ausstellung. Die Hauptschwierigkeit hier- 
bei, der Mannigfaltigkeit des Gebotenen in doch 
immerhin begrenzter Zeit einigermaßen gerecht zu 
werden, wurde erleichtert durch einen vorher in 
Kriebstein geha'tenen Vortrag mit Lichtbildern und 
durch ein Besichtigungsprogramm mit Plan, das die 
Firma allen Teilnehmern ausgehändigt hatte. Von 
19310 Uhr abends an führten die bei der Großen 
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Die Firma Neyret, Beylier, Ducrest & Cie., 
Maschinenfabrik u. Eisengießerei in Grenoble (Isére), 
Frankreich, sucht 


Konstrukteure, 


besonders erfahren 


im Bau von Papiermaschinen, Hilfsmaschinen, 
— Kalandern und Holzschleiferei-Maschinen. — 


Gefällige Offerten direkt an die Firma erbeten. 


Wegen Anschaffung einer großen, schnell- 
laufenden Druckpapiermaschine wird billig 
verkauft: 


(at 


1600 mm Arbeitsbreite, ink. Dampfmaschinen. 


Die Papiermaschine arbeitet jetzt Rotations- 
druck mit 8o m Geschwindigkeit und kann 
jederzeit im Betriebe besichtigt werden. 


erteilt 


H. FOLLNER 


WARMBRUNN i. Schl. 
nej 


== Nähere Auskunft 


Maschinenfabrik 
Gegr. 1872 —— 
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Wilheim Fredenhagen 


Offenbach a. M. 
Speziallahrik fr- Aufzüge uud Transportanlagen 


Transport-Anlagen 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 


ferner automatische NL MICHELE. SER 


Aufzüg 


AUTZUuge 
== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 


Prima Referenzen erster Firmen der Branche 


TOOTS 


Eisengiesserei 
Geyr. 1829 —— 


liefert seit Jahrzehnten: 


zum Fördern von: 


Säcken, Papierrollen usw. 


biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 
:: Führerbegleitung :: 
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Elektrischen Straßenbahn bestellten Wagen die Ge- 
sellschaft wiederum zum Hauptbahnhof zurück, von 
wo um Lait Uhr die Rückfahrt mittels Sonderzügen 
erfolgte. 

gu 


Bücherschau ku 


Phillips’ Paper Trade Directory of the World. 


Phillips Adreßbuch der Papierindustrie der Welt. 
Von S. Chas. Phillips. 1913. Verlag von S. C. Phil- 
lips & Co., London E. C., Cannon Street 47. Das 
sich durch ein reiches Adressenmaterial und große 
Genauigkeit auszeichnende bekannte AdreBbuch hat 
in der Ausgabe für 1913 keine bemerkenswerte 
Aenderung der Form seiner bisherigen Anordnung 
erfahren, das Adressenmaterial aber hat eine sorg- 
fältige Berichtigung erfahren. Das Adreßbuch ent- 
hält außer dem Bild des Herausgebers die Bilder 
der Vorsitzenden der Papierfabrikantenvereinigungen 
der verschiedenen Länder. Für die Papierindustriellen, 
welche mit England Geschäfte machen, ıst das reich- 
haltige Adressenmaterial der englischen Papier- 
verarbeiter und Papierhändler von großer Wichtig- 
keit. Das in sechs Sprachen abgefaßte Verzeichnis 
von Fachausdrücken wird beim Aufsuchen von 
Adressen und Bezugsquellen gute Dienste leisten. 
Die Klebstoffe, ihre Beschaffenheit, zweck- 
mässigste Anwendung und Verarbeitung von 
Hand und Maschinen in den papierverarbeitenden 
Industrien von K. G. Junge. Drucktechnischer Ver- 
lag in Dresden-Niedersedlitz 1912. Preis ı Mk. Der 
Werfasser gibt hier in knappen Umrissen Anweisung 
für die Herstellung und Verwendung der verschiede- 
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nen, hauptsächlich verwendeten Klebstoffe, ins- 
besondere auch über die Vereinigung der mannigfaltig- 
sten Materialien durch Klebstoffe. Das Buch ist in 
leicht faBlicher Weise von einem Praktiker für die 
Praxis geschrieben, und bringt nur tatsächlich Er- 
probtes. Bei den sogenannten Kaltleimen ist nur 
die Verarbeitung, nicht auch die Herstellung be- 
schrieben, doch kann man über diesen Mangel aus 
dem Grunde leicht hinwegsehen, weil die Kaltleime 
von einer Anzahl von Fabriken verhältnismäßig billig 
und in stets gleichbleibender Qualität geliefert werden. 


Beilagen-Hinweis. 


Bedeutende Ersparnisse werden erzielt durch 
Verwendung von Bogenlampen ohne Koh- 
lenstifte (Quarzbogenlampen) gegenüber Kohlen- 
stiftbogenlampen, ebenso durch Verwendung der 
„Metalfa“-Quarzlampen gegenüber Metall- 
drahtlampen, wie in dem beiliegenden Prosepkt der 
Quarzlampen-Gesellschaft m. b NH, 
Hanau, nachgewiesen wird. 


125 kg Eintrag, 
4 Jahre im Betrieb, ist wegen Beschaffung eines 
größeren Kollerganges billig abzugeben. 

Anfragen unter P, F. 5198 an die Expedition 
dieses Blattes erbeten. 


3000 mm Schüsseldurchmesser, 


Größere Maschinenfabrik sucht auf spätestens 1. Januar 1914 


einen tüchtigen, selbständigen 


welcher möglichst im Bau von Papiermaschinen, 
reichlich Erfahrungen sammeln konnte. 
Bezahlung wird garantiert. 


Offerten unter P. F. 5206 an die Expedition dieses Blattes erbeten: 


Ein neuer 


Stoffänger "fier 


sowie ein neuer 


Gefl. Angebote u. P. F. 5184 durch die Exped. d. Bl. erbeten. 


Betriebsingenieur 


Schleifereien usw. 
Dauernde Stellung bei hoher 


Knotenfang -Zylinder 


in Phosphorbronze, 2000mm lang, 730 mm Durch- 
messer, 0,5 mm Schlitzweite, wegen Fabrikations- 
aufgabe sehr billig zu verkaufen. 


Aus besonderem Grunde sind 


dt neue Schreibmaschinen 


(iis Wochen im Gebrauch), mit 
Buchungs- u. Fakturierungs - Einrich- 
tung, allererstes Fabrikat, mit darauf 
ruhender 2jähr. Garantie, billig abzu- 
geben. Gefl. Anfragen befürd. Rudolf 
| Mosse, Berlin SW. 19, unter J. W. 5997. 


= 


ees Sm 
==>" Elektrischer = 
Kesselstein- rs lasso 


für Flammrohr- 
u Röhrenkessel 


zum Äbklopfen 
von Rost, Kruste etc 


Besitzt enorme Vorzüge 
Mehrleistung 300-4000 % 
Schlägt keine Scharten ert 


Bader stialbig, Halle 75. 9. 


Bücher + + @ 
Fach- Kalender + + 
Adressbücher 
liefert zu Werer HE die Geschäfts- 


stelle des Papier-Fabrikant. 
Berlin S 42. 


Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: für den wirtschaftlichen Teil und 


techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: 


Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 


bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabrıkant“, Berlin 5.42, Oranienstr. 140—142 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Wochenschrift | Revue hebdomadaire | Weekly review 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, pour la fabrication du papier, du carton for paper, board and wood-pulp 

Stroh- und Zellstoff - Fabrikation . et des pätes de bois a makers 

Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 

der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr. 2,88. Bei 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 


müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 
Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 
„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 


erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 

daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 

schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 

Abonnements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 


Anzeigengebühr: pro Nonpareillezeile, einspaltig 
(50mm breit) 25 Pf. bei Wiederholungen steigender 
Rabatt. Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 


0009090000000 9000000000000000000000000000000000000000000000 0000900000000 


Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
Sperre, Betriebsstörung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten haben die 
Abonnenten keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
Umfange oder gar nicht erscheint 


Herausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42, Oranienstraße 140 — 142 
Teleph.: Amt Moritzplatz, 5040-43 © Telegramm- Adresse: Elsnerdruck 


AL Jahrgang 


BERLIN, 19. September 1913 


Heft 38 


Inhalt: Sommaire: Contents: 
Seite Page Page 
1123—1127 Ueber die Zw:ckmäfigkeit des | 1127—1128 De l'utilité pratique de la com- | 1127—1128 The Suitability of Driving Hig! - 
elektrischen Antriebes von man.'e é ectrique des ateliers de power Grinders Electrically 
Grobkraftschleifern defibrage de grande puissance | 1129-1130 Tests on the Puncture Voltage of 
1129—1130 Versuche über die Durchschlag- | 1128-1129 Essais des Diélectriques sous des Paper and other Insulators 
spannung von Papier und an- tensions contine; et alıeına- 1134 1152 Review of Patents — Technical 
dern Isolierstoffen tives Questions and Answers — 
1131—1133 Moderne Druckpapierfabriken 1134—1152 Revue des brevets — Questions Markets — Miscellanea — 
1138—1152 Patent- Umschau — Technische et réponses techniques — Publications received -- bibtio- 
Aus-ünfte — Wirtschaftlicher Marches — Petites nouvelles — graphy 


Teil — Marktberichte — Ver- 
mischtes — Kl. Mitteilungen — 
Bücherschau 


— Bibliographie 


Ueber die Zweckmässigkeit des elektrischen Antriebes von 
Grosskraftschleifern. 
Von Oberingenieur Wilhelm Stiel-Berlin. 


A. Allgemeines. 

Es besteht heute noch in weiten Kreisen 
der Papierindustrie Unklarheit darüber, welche 
Antriebsart bei Großkraftschleifern die vor- 
teilhafteste ist. In erster Linie bezieht sich 
diese Unklarheit auf Anlagen, in welchen als 
Betriebskraft Dampf oder eine sonstige 
Warmekraftmaschine zur Verfügung steht. 

Bei Vorhandensein einer Wasserkraft lie- 
gen die Verhältnisse relativ klarer, denn hier 
liefert die Prüfung der Baukosten der Anlage 
allein bereits den Maßstab für die Wirtschaft- 
lichkeit derselben. Oft ıst hier, wenn die 
Transport- und Wasserbauverhältnisse e.nfach 
sind, die direkte Kupplung der Schleifer mit 
den Wasserturbinen das Gegebene. Eine vor- 
bildliche Anlage dieser Art ist beispielsweise 
ausgeführt in der Papierfabrik Wolfsheck der 
Firma E. Holtzmann & Cie., Weisenbachfabrik 
im Murgtal (Baden), in welcher sechs Groß- 


kraftschleifer für je 700 PS Energicauf- 
nahme von ebensoviel Voithschen Wasser- 
turbinen direkt angetrieben werden'). Anderer- 
seits sind aber bei Wasserkraftanlagen auch 
die Falle zahlreich, in denen elektrischer An- 
trieb zweckmäßiger ist als die direkte Kupp- 
lung mit den Wasserturbinen. So z. B. stets 
dann, wenn man mit Rücksicht auf die Trans- 
portverhältnisse oder wegen zu befürchtende: 
Hochwasserschäden oder aus sonstigen Grün- 
den die Schleiferei nicht da anlegen kann, wo 
die Wasserkraft mit den einfachsten Wasser- 
bauten zu gewinnen ist. Würde man in 
solchen Fällen die Wasserkraft durch Stoilen- 
bauten u. dgl. an den zweckmäßigen Fa- 
brıkationsort führen, so entstehen oft durch 


1) Eine genaue Beschreibung dieser Anlage ist 
in der Zeitschrift des Vereins Deutscher Ingenieure 
1912, S. 1765 ff., gegeben. 
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die wasserbaulichen Anlagen so hohe Kosten, 
daß der elektrische Ausbau der Anlage derart, 
daß das Wasserkraftwerk an der für die 
Wasserkraft wirtschaftlichsten Stelle und die 
Schleiferei unabhängig davon an dem für sie 
zweckmäßigsten Orte errichtet wird, während 
die Energieübertragung zwischen den beiden 
Stellen elektrisch bewirkt wird, sich als weit 
wirtschaftlicher erweist. Man wird also beı 
Wasserkraftschleifereianlagen von Fall zu Fall 
je nach den örtlichen Verhältnissen unter- 
suchen müssen, welche der beiden Mög- 
lichkeiten: direkte Kupplung der Schleifer mit 
den Wasserturbinen oder elektrischer Antrieb 
die wirtschaftlichste Lösung bildet. 


Demgegenüber läßt sich bei modernen 
Großkraftschleifereien mit Dam pf antrieb die 
Frage der zweckmäßigsten Antriebsart der 
Schleifer ohne spezielle Prüfung des Einzel- 
falles ganz allgemein entscheiden. 


Bei Dampfanlagen herrschte bis vor kur- 
zem der Antrieb mittels Kolbendampfmaschine 
und Seilübertragung vor, was sich aus histori- 
schen Griinden erklart. In neuerer Zeit jedoch 
haben sich die Voraussetzungen, welche be 
der Disposition einer derartigen Anlage in Be- 
tracht zu ziehen sind, durch das Auftreten 
der bei Kraftleistungen der hier in Frage 
kommenden Größe wesentlich wirtschaftlicher 
als  Kolbendampfmaschinen arbeitenden 
Dampfturbinen wesentlich geändert. Man darf 
heute nicht mehr übersehen, dal bei voll- 
ständiger Zentralisierung der Energieerzeu- 
gung in einem Dampfturbinenkraftwerk die 
Lieferung der Antriebsenergie fur Großkraft- 
schleifer durch elektrische Uebertragung in 
jeder Holzschleiferei, bei welcher es sich um 
Antriebsleistungen von 700 PS und mehr han- 
delt, tatsächlich erheblich billiger zu stehen 
kommt als bei Dampfmaschinenantrieb. Diese 
Tatsache gründet sich einerseits auf den be- 
reits erwähnten Umstand, dali grobe Dampf- 
turboaggregate günstigeren Dampfverbrauch 
haben als gleich große Kolbendampf- 
maschinen, dann aber auch zum erheblichen 
Teil dararf, daß die Gesamtanschaffungskosten 
bei Dampfturbinenantrieb unter Hinzurech- 
nung der elektrischen Schleifer-Antricbs- 
motoren ganz wesentlich niedriger werden als 
bei Kolbenmaschinenanlagen. 


Da indes allgemeine Erörterungen in die- 
ser Frage wenig Beweiskraft haben, so soll im 
Nachstehenden an Hand eines tatsächlichen 
Verhältnissen entsprechenden praktischen Beı- 
spieles ein Vergleich durchgeführt werden, 
der zeigen wird, welche enormen Ersparnisse 
an Anlage- und Betriebskosten sich bei einer 
zweckmäßigen Disposition der Kraftanlage 
unter Berücksichtigung der neuesten Erfolge 
der Kraftmaschinentechnik und Elektrotechnik 
erreichen lassen. 
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B. Vergleich verschiedener Aus- 

führungsmöglichkeiten der Kraft- 

anlage an Hand eines praktischen 
Beispiels. 


Als Beispiel soll die groBe Neuanlage 
einer deutschen Druckpapiertabrik, welche im 
vergangenen Jahre in Betrieb kam und bei der 
ich mitzuwirken Gelegenheit hatte, zugrunde 
gelegt werden. Die Neuanlage umfaßt vier 
Voithsche Magazinschleifer mit einem Kraft- 
bedarf von je 800 PS nebst den erforderlichen 
Hilfsmaschinen, Sortierer, Raffineure, Hollän- 
derei, sowie eine Papiermaschine von 3,6 m 
Arbeitsbreite und einer maximalen Arbeits- 
geschwindigkeit von 200 m pro Minute. Unter 
Berücksichtigung der bereits vorhandenen An- 
lagen dieser Fabrik ergab sich als gesamte 
erforderliche Antriebsleistung eine Leistung 
von zirka 7000 PS. Von diesen entfielen 
auf die Magazinschleifer 3200 PS, auf die Pa- 
piermaschinen und die verschiedenen sonsti- 
gen bereits vorhandenen Antriebe, für welche 
nur elektrischer Antrieb, und zwar durch 
Gleichstrom, in Betracht kam, zirka 950 PS, 
entsprechend 700 KW, während der Rest auf 
den Antrieb der Hilfsmaschinen in der Schlei- 
ferei (Sortiererei, Raffineure usw.), die Wasser- 
versorgung und den Antrieb der Holländer 
usw. entfiel. | 


In Anbetracht der sehr großen für die 
Schleiferei erforderlichen Leistung lag es nahe. 
zunächst die Aufstellung einer Kolbendampf- 
maschine in Erwägung zu ziehen, von der 
aus die Schleifer dann direkt mittels Seilen 
anzutreiben gewesen waren. Fur diese direkte 
Uebertragung wären aber nur die Schleifer 
selbst in Betracht gekommen, während für alle 
übrigen Antriebe, insbesondere auch die Hol- 
lander, in Anbetracht der örtlichen Verhalt- 
nisse unter allen Umständen nur elektrische 
Kraftübertragung in Frage kam. 


Es sollen nun folgende Fälle in Vergleich 
gezogen werden: 


1. Die gesamte erforderliche Betriebskraft 
wird in einer einzigen großen Kolben- 
dampfmaschine von zirka 7000 PS er- 
zeugt; davon werden 3200 PS mittels Sei- 
len direkt auf die Schleiferwelle über- 
tragen, während für die restierende Lei- 
stung von zirka 3500 PS ein Drehstrom- 
generator direkt mit der Maschine zu- 
sammengebaut wird, von dem aus dann 
die übrigen Betriebe der Fabrik gespeist 
werden. Die erforderliche Gleichstrom- 
energie von 700 KW wird durch emen 
Einankerumformer erzeugt. 


tu 


. Es wird eine Dampfmaschine von zirka 
3500 PS aufgestellt, welche nur zum Be- 
trieb der Schleifer mittels Seilen dient. 
Außerdem wird für die restierende Lei- 
stung ein Dampfturboaggregat von zirka 
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3500 PS mit Drehstromgenerator aufge- 
stellt. : Die erforderliche Gleichstrom- 
energie von 700 KW wird durch einen 
Einankerumformer erzeugt. 


3. Es wird die gesamte erforderliche Be- 
triebskraft in einem einzigen großen 
Dampfturboaggregat von zirka 7000 PS 
erzeugt. Die Turbine wird in diesem 
Falle mit einem Drehstromgenerator von 
zirka 4000 KW und einem Gleichstrom- 
generator von zirka 700 KW direkt ge- 
kuppelt. 


In allen Fällen muß der für Heizzwecke= 


erforderliche Niederdruckdampf (10000 kg 
von 2,0 Atm.-Ueberdruck) von den Betriebs- 
maschinen geliefert werden, und zwar: 


im Falle ı. durch Entnahme aus dem Auf- 
nehmer der Dampfmaschine, 


ım Falle 2. ebenso oder durch Ausführung 
der Dampfturbine als Anzapfturbine und 


ım Falle 3. durch Ausführung der Dampf- 
turbine als Anzapfturbine. 


Der Vergleich soll sich erstrecken auf: 


I. Anlagekosten, 
II. Raumbedarf, 
HI. Dampfökonomie. 


I. Vergleich der Anlagekosten. 


1. Reine Kolbendampfmaschi- 
nenanlage von 7000 PS. 


Es gelangt zur Aufstellung eine Zwillings- 
Tandem-Dampfmaschine, deren eine Seite für 
Zwischendampfentnahme von o--10000 kg 
pro Stunde bei einem Aufnehmerdruck von 
2 Atm. Ueberdruck eingerichtet wird, wäh- 
rend die andere Hälfte eine normale Kon- 
densationsmaschine ist. Die Umdrehungszahl 
beträgt 94 pro Minute. Die Maschine wird 
als Gabelrahmenmaschine ausgeführt mit 
mittleren und hinteren Schlittenführungen der 
Kolbenstange und zwei stehenden Naßluft- 
pumpen, die von den beiden Enden der 
Kurbelwelle durch Schubstange und Wage- 
balken angetrieben werden. Die Maschine 
erhält für den Antrieb der Schleifer ein Seil- 
rad mit 56 Rillen für 50 mm Rundseile, 
Durchmesser 6m, Breite etwa 3700 mm, und 
ferner wird auf der Kurbelwelle ein Dreh- 
strom-Schwungradgenerator von 3000 KVA, 
entsprechend zirka 2400 KW bei cos. g = 
o,8, montiert. Die Erregermaschine wird auf 
der einen Seite direkt mit der verlangerten 
Kurbelwelle gekuppelt. 


Der Preis dieser Dampfmaschine mit Kon- 
densation und Zubehor einschlieBlich Dreh- 
stromgenerator und Erregermaschine sowie 
einschließlich Verpackung, Fracht, Montage, 
Probebetrieb und Abnahmeversuche betragt 
505 000 Mk., hierzu kommt der Preis des 
700 KW Umformers nebst Zubehör mit zirka 
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30000 Mk., sowie der Preis der 56 Seile?) 
und der die Schleiferwellen treibenden Ge- 
genseilscheibe *) in Höhe von zusammen zirka 
36000 Mk. Gesamtkosten der reinen. Dampf- 
maschinenanlage also zirka 571000 Mk. 


2. Kombinierte Dampfmaschi- 
nen- und Turbinenanlage. 


Es kommt zur Aufstellung eine Tandem- 
Dampfmaschine von 3500 PS. Die Maschine 


Za 
VF 


POOKW Einanker-Umformer 


Grundriß des Maschinenhauses der reinen Kolbendampf- 
maschinenanlage. 


2) Wird cin Achsenabstand von 12 m angenom- 
men, was sicher nicht zu hoch gegriffen sein dürfte, 
so ergibt sich eine gesamte Seillänge von zirka 
2100 m, welche zirka 14000 Mk. kostet. 

3) Die mit den Schleifern direkt zu kuppelnde 
Gegenseilscheibe erhält einen mittleren Durchmesser 
von 2250 mm; die in zwei Lagern von je 350 mm 
Bohrung  gelagerte Welle erhält im Scheibensitz 
500 mm Durchmesser und eine Lange von zirka 
6750 mm. Das Gewicht dieser Seilscheibe nebst 
Welle und Lagerung und einschl. Kupplungen be- 
trägt zirka 35000 kg. Der Preis stellt sich auf 
zirka 22000 Mk. cinschl. Montage. 


Yi 
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ist dieselbe wie unter I. angegeben, jedoch 
ist hier nur die eine mit Einrichtung für Zwi- 
schendampfentnahme versehene Hälfte vor- 
handen. 

Die Kraftübertragung geschieht mit 
einem Seilrad der gleichen Abmessungen wie 


Dampfmaschine. 


700 KW Einanker- 
Umformer 


Fig. 2. 


Grundriß des Maschinenhauses der kombinierten Dampf- 
maschinen- und Dampfturbinenanlage. 


angegeben. Die elektrische Leistung wird 
durch ein Drehstrom-Turboaggregat von 
3500 PS, 3000 Umdrehungen pro Minute, 
gedeckt. Mit der Turbine wird ein Dreh- 
stromgenerator gekuppelt; der erforderliche 
Gleichstrom von 700 KW wird mittels eines 
Einankerumformers aus dem vom Drehstrom- 
Turboaggregat gelieferten Drehstrom umge- 
formt. Diese Anordnung ist im vorliegenden 
Falle günstiger als die direkte Kupplung eines 
Gleichstromgenerators mit der Turbine. Es 
betragen in diesem Falle die Anlagekosten: 
Dampfmaschine 3500 PS mit Kondensation 
und Zubehör inkl. Verpackung, Fracht, 
Montage, Probebetrieb und Abnahmeversuche 


230000 Mk. Seile und Gegenrad 36000 Mk. 
Turboaggregat 3500 PS 145 000 Mk. 700 KW- 
Umformer 30000 Mk. Gesamtanlagekosten 
also 441000 Mk. 


3. Reine Dampfturbinenanlage. 
Es gelangt zur Aufstellung eine 7000 PS 
Dampfturbine mit Einrichtung für Zwischen- 
dampfentnahme für 0— 10000 kg von 2 Atm. 
Ueberdruck, gekuppelt mit einem Drehstrom- 


ÿ— Turbogenerator von 5000 KVA entsprechend 


4000 KW bei cos. g = 0,8, sowie einem 
Gleichstrom-Turbogenerator von 7co KW. Als 
Umdrehungszahl wird 1500 pro Minute ge- 
wählt. Diese Anordnung erwies sich im vor- 
liegenden Falle als die günstigere gegenüber 
der ebenfalls in Betracht gezogenen Moglich- 
keit der Aufstellung eines 3000 tourigen Dreh- 
stromaggregates mit Einankerumformer. Letz- 
tere Anordnung ist im Wirkungsgrade un- 
günstiger und im Betriebe etwas komplizierter. 

Preis des kompletten Turboaggregates 
nebst Zubehör und elektrisch angetriebener 
Oberflächenkondensation einschließlich Ver- 
packung, Fracht, Montage, Probebetrieb und 
Abnahmeversuche 230000 Mk. 

Hierzu muß, um den Vergleich auf 
gleiche Basis zu stellen, noch der Preis des 
mit den Magazinschleifern direkt gekuppelten 
Drehstrommotors von 3200 PS nebst Zubehör 
zugeschlagen werden. Dieser Motor kostet 
komplett aufgestellt mit allem Zubehör +) 
44000 Mk. Demnach Gesamtkosten der 
reinen Turbinenanlage 274000 Mk. 


4. Zusammenstellung. 

Die Kosten der drei betrachteten Anlagen 
betragen also: 1. Reine Kolbendampf- 
maschinenanlage von 7000 PS 571000 MK. 
2. Kombinierte Dampfmaschinen- und Tur- 
binenanlage 441000 Mk. 3. Reine Dampf- 
turbinenanlage 274000 Mk. 

In den Kosten sind nur die Maschinen 
selbst enthalten, nicht jedoch die Kosten der 
Fundamente und der Gebäude. Wesentliche 
Verschiebungen des Gesamtvergleichsbildes 
würden sich bei Berücksichtigung der Fundie- 
rungs- und Gebäudekosten nicht ergeben, da 
diese Kosten in ihrer Gesamtheit dem An- 
schaffungspreis der Maschinen selbst an- 
nähernd proportional sind). Sie können 
daher ohne Bedenken bei dem Vergleich un- 
berücksichtigt gelassen werden. 


4) Also einschließlich Oeïschutzschalter, Schalt- 
schrank, Anlasser und Verbindungsleitungen. Der 
3200-PS-Drehstrommotor nebst allem erforderlichen 
Zubehör ist also nur wenig teurer als die bei Seil- 
übertragung erforderlichen Seile nebst Seilrad. 

5) Die Fundamente nehmen bei den Kolben- 
dampfmaschinen einen recht bedeutenden Umfang 
an, während die Fundierung der Dampfturboaggregate 
und der Umformer, da hier nur rotierende Bewegung 
vorhanden ist und Massenkräfte nicht auftreten, sehr 
einfach und billig ist. 
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I. Vergleich des Raumbedarfs. 


Die Skizzen (Fig. 1—3) geben ein Bild 
der den betrachteten 3 Fällen zugrunde lie- 


SC, 
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7000 PS Dampfturbine. 


\ 


Fig. 3. 
Grundriß des Maschinenhauses der reinen Dampf- 
turbinenanlage. 


genden Verhältnisse. Es ergibt sich hieraus, 
daß die erforderlichen Grundflächen des Ma- 
schinenhauses betragen bei der: 1. reinen 
Kolbendampfmaschinenanlage von 7000 PS 
zirka 640 qm, 2. kombinierten Dampfmaschi- 
nen- und Turbinenanlage zirka 510 qm, 3. rei- 
nen Dampfturbinenanlage zirka 266 qm. 


De lutilité pratique de la commande 
electrique des ateliers de döfibrage de grande 
puissance. 


Il règne encore beaucoup d’obscurite sur 
la question de savoir quel est le mode de 
commande le plus avantageux pour les ateliers 
de defibrage ge grande puissance. Avec 
les installations de force hydraulique, les condi- 
tions sont le plus souvent simples en tant 
que la vérification des frais d'établissement 
fournit déjà une base pour l'économie 
de l'installation. Les conditions locales 
sont aussi fréquemment décisives. Si, par 
exemple, le couplage direct des défibreurs 
avec les turbines à eau est possible, on choi- 
sira naturellement cette voie. Avec la vapeur, 
il peut être répondu d'une manière générale 
a la question qu'ici les turbines à vapeur et 
la commande électrique directe du défibreur 
sont ce qui est donné, car les grandes turbines 
à vapeur ont une consommation de vapeur 
plus faible que les machines à piston d’égale 
force et les frais d'acquisition sont, pour les 
turbines à vapeur, y compris l'installation 
électrique, notablement moindres que pour 
les installations à machines à piston. Dans 


Die reine Dampfturbinenanlage steht also 
auch in Hinsicht duf Raumbedarf außer- 
ordentlich viel günstiger da, als die beiden 
andern in Betracht gezogenen Fälle. 

Ganz besonders zu beachten ist hierbei 
aber noch der Umstand, daß man bei der 
reinen Dampfturbinenanlage in der Disposi- 
tion des Maschinenhauses vollständig freie 
Hand hat, während man bei Aufstellung von 
Kolbenmaschinen gezwungen ist, das Ma- 
schinenhaus direkt neben die Schleiferei zu 
legen. Diese Freiheit der Disposition bildet 
ein sehr wertvolles Moment, das selbst, von 
allem anderen abgesehen, in vielen Fällen 
für die Wahl einer rein elektrischen Kraft- 
anlage entscheidend sein kann. Jedenfalls ist 
es stets außerordentlich mißlich und un- 
erwünscht, das Maschinenhaus und die Kessel- 
anlage mitten in die Fabrik hineinlegen zu 
müssen, da hierbei Erweiterungen vielfach 
nur mit großen Schwierigkeiten durchführbar, 
ja oft unmöglich sind. In früheren Zeiten, 
als man die Dampfturbine noch nicht kannte, 
war man zu der zentralen Anordnung des 
Kraftwerkes inmitten der Fabrik durch die 
Rücksicht auf die mechanische Krafttrans- 
mission gezwungen; heute ist dieser Zwang 
fortgefallen und man ist in der Lage, das 
Kraftwerk ganz von der Fabrik getrennt, nur 
mit Rücksicht auf bequeme Material-Zu- und 
Abfuhr und einfachste Erweiterungsmöglich- 
keit anzuordnen. 

(Fortsetzung folgt.) 


The Suitability of Driving High-power 
Grinders Electrically. 

There is frequently some doubt as to 
what kind of drive is most suitable for high- 
power grinders. In the case of water-power 
plants the conditions are generally simpler 
inasmuch as the consideration of the cost 
of erection constitutes a measure for the 
economy of the plant. Also, local conditions 
are frequently decisive. For example, when 
it is possible to couple the grinders directly 
with the water-driven turbines this mode of 
driving will, of course, be selected. In the 
case of steam driving the question can be 
generally answered by saying that the steam 
turbine and direct electrical drive of the 
grinder is most suitable, for large steam 
turbines consume less steam than reciprocating 
steam-engines of equal size and the prime 
cost of steam turbines including the electrical 
plant is considerably less than that of reci- 
procating engine plants. In order to prove 
this a comparison will now be made: 

When enlarging a German printing-paper 
mill 4 Voith’s magazine grinders each consum- 
ing 800 h. p. were to be erected with the 
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ce qui suit nous en donnerons la preuve par 
une comparaison. | 

Pour l'agrandissement d'une fabrique alle- 
mande de papier d'impression, on devait in- 
staller 4 défibreurs à magasin de Voith, con- 
sommant chacun 800 HP avec les machines 
accessoires nécessaires ainsi qu’une machine 
à papier d’une largeur de travail de 3,60 m. 
Avec l'installation déjà existante la nouvelle 
portait la consommation de force à 7000 HP. 
Nous comparerons 3 cas: 

1) 1 machine à vapeur à piston de 
7000 HP donne 3200 HP avec des câbles 
directement sur l'arbre du défibreur, tandis 
que les autres machines sont actionnées par 
une génératrice à courant triphasé couplée 
directement avec la machine à vapeur. La 
quantité de courant continu nécessaire est 
fournie par un convertisseur. 

2) ı machine à vapeur de 3500 HP 
actionne au moyen de câbles les défibreurs, 
tandis que les autres machines sont actionnées 
par une turbo-dynamo de 3500 HP. La cou- 
rant continu nécessaire de 700 HP est produit 
par un convertisseur. 

3) I turbine a vapeur de 7000 HP est 
couplée directement avec une génératrice à 
courant triphasé de 4000 kw ainsi qu'avec 
une génératrice à courant continu de 700 kw. 

Dans tous les cas, la vapeur nécessaire 
pour le chauffage (par heure: 10000 kgr. 
à 2 atm.) doit être fournie par la machine 
motrice, savoir: 
dans le cas ı) par une prise sur le receiver 
de la machine a vapeur, 

le cas 2) idem ou par l’exécution 

de la turbine comme turbine de soutirage, 

dans le cas 3) par l’ex&cution de la turbine 
comme turbine de soutirage. 

La comparaison s’étendra aux frais d’ac- 
quisition, à l’encombrement et à la con- 
sommation de vapeur. 

Les frais d'acquisition s'élèvent, dans le 
cas 1), à 571000 Mk., dans le cas 2) à 
441 000 Mk., dans le cas 3) à 274 000 Mk. 

L’encombrement est, dans le cas 1), de 
640 m’, dans le cas 2) de 510 m?, dans le 
cas 3) de 260 m. 


dans 


À suivre. 
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requisite auxiliary machines and a paper- 
machine of 3.6 working breadth. Together 
with the existing plant this new plant required 
approx. 7000 h. p. The following 3 cases 
will now be compared: 

1) A reciprocating steam engine of 
7000 h. p. delivers 3200 h. p. with ropes 
directly to the shaft of the grinder, whilst 
the other machines are driven by means of 
a polyphase generator coupled direct with the 
steam engine. The requisite direct current 
for 700 kw. is supplied by a rotary converter. 

2) À steam engine of 3500 h. p. drives the 
grinders by ropes, whilst the other machines 
are driven by a turbodynamo of 3500 h. p. 
The requisite direct current of 700 kw. is 
produced by a rotary converter. 

3) A turbodynamo of 7000 h. p. is direct 
coupled with a three-phase generator of 
4000 kw. and with a direct-current generator 
of 700 kw. 

In all cases the steam requisite for heating 
purposes (10000 kg. per hour at 2atmos.) 
must be supplied by the prime movers, namely 
in case 1) by taking it from the receiver of | 

the steam engine, 
in case 2) ditto, or by making the stearn 

turbine as a tapped turbine, 
in case 3) by making the steam turbine as 

a tapped turbine. 

The comparison will be made with re- 
ference to the cost of plant, the space required 
and the consumption of steam. 

In case ı) the prime cost amounts to 
571000 marks, in case 2) to 441000 marks 
and in case 3) to 274000 marks. The space 
required is in case :1) 640 sq. m, in case 2) 
510 sq. m, in case 3) 260 sq. m. 

Further, it is to be noted that in case 3) 
one has a perfectly free hand with the location 
of the engine house, whereas in cases 1) 
and 2) the engine and boiler house must be 
located close to the grinding works. In the 
latter case extensions are generally connected 
with considerable difficulties. 


To be continued. 


Essais des Diélectriques sous des tensions continues 
et alternatives.*) 


Ce travail avait pour but de déterminer le 
rapport des tensions amenant le percement 
du diélectrique d'un câble, quand on le 


*) F. Laporte et P. de la Gorce. Voir Bulletin de la 
Ste. Int. des Electriciens, 3€ Série, II, p. 9. Janvier 1912. 
Paris, 


soumet a des differences de potentiel croissan- 
tes alternatives ou continues. 

Les essais ont eu lieu à Lyon dans l'usine 
de la Sté. française de câbles électriques 
(Systeme Berthoud Borel). 

On a essayé les diélectriques suivants : 
1° Matière d'imprégnation des cables. 
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On a mesuré la tension de rup- 
ture entre sphères distantes de 2m.m. 
La matiere était coulée chaude et 
l'essai était fait après refroidissement. 
Papier sec. On a superposé 20 feuilles 
de papier gris bien sec sur un tas 
en fonte. Un cylindre de laiton était 
posé dessus. Épaisseur totale du papier 
3 m/m. La tension était établie entre 
le tas et le cylindre. 
Papier enduit de matière de pose. 
On a plongé une feuille de papier 
sec dans de la matière de pose liquide. 
Puis on l’a fait égoutter et refroidir. 
Épaisseur du papier enduit 0.5 m/m 
environ. La feuille était placée pour 
l'essai entre le tas et le cylindre. 
4° Caoutchouc, qualité appelée commer- 
cialement „feuille anglaise“. Épaisseur 
os m/m. On 3 fat l'essai entre le 
tas de fonte et le cylindre. 
5° Verre. On a soumis à la tension de: 
ampoules servant à la fabrication d-s 
lampes à incandescence. La tension 
était établie entre deux masses de 
mercure, lune extérieure à l’ampo Jo, 
l'autre intérieure; une couche d’huile 
recouvrait le mercure pour éviter les 
effluves. Dans une première série 
d'expériences en courant continu on 
a fait croître progressivement la ten- 
sion. Dans la seconde série après 
chaque augmentation de tension le 
courant était coupé, les condensateurs 
déchargés, puis la tension était rétablie 
brusquement. L’épaisseur du verre 
etait assez régulièrement de 0.5 mm. 


O 


2 


(8) 


3 


Versuche über die Durchschlagspannung von 
Papier und anderen Isolierstoffen.*) 
Diese Arbeit hatte zum Zweck, das Ver- 

hältnis der Spannungen festzusetzen, welche 

den Durchschlag des Isolierstoffes eines Kabels 
herbeiführen, wenn derselbe zunehmenden 

Spannungsunterschieden von Gleichstrom und 

Wechselstrom ausgesetzt wird. 

Die Versuche sind in der Fabrik der So- 
ciete francaise de cables électriques (systeme 
Berthoud Borel) in Lyon vorgenommen worden. 

Untersucht wurden folgende Stoffe: 

1. Imprägnierungsmasse für Kabel. Man hat 
die Durchschlagspannung zwischen 2 Kugeln, 
die 2 mm von einander entfernt waren, ge- 
messen; die Masse wurde warm dazwischen 
gegossen und der Versuch nach Abkühlung 
ausgeführt. 

2. Trocknes Papier. Man hat 20 Blatt graues, 
gut getrocknetes Papier aufeinander ge- 


*\ F. Laporte et P. de la Gorce. Siehe »Bulletin 
dc la Sté Int. des Electriciense, 3¢ Série, II, S. 9. Janvier 1912, 
Paris. 


6° Air. On a cherché la tensiond’a- 
morçage entre deux aiguilles 
à coudre changées après chaque ex- 
périence (Distance: 2 c m). 
7° Huile. On établissait la tension entre 
deux sphères immergées dans l'huile. 
Il ne paraît pas possible de donner 
une valeur moyenne, les résultats ont 
été trop irréguliers, mais on peut dire 
que le rapport de la tension continue 
a la tension alternative efficace est 
certainement inférieur à la valeur 
1.4 qu'on s'attendait à trouver. 
Voici le tableau des résultats. _ 


Diélectriques divers. Résumé. 


ù Tensions Rapport 
5 z de percement des 

EVS , alternative] tensions 
1 Ets continue | efficace A 
I A B B 


Matière d'imprégnation 14 


Papier set . ...... | 10 
Papier enduit de matière |: 
de pore ....... | 8 
Caoutchouc. ...... | 12 
Verre: | 
Tension progressive . | 15 
Tension établie brus- ;, 
quement...... | 15 
3 een. \ 17 
Hille sen es ée a | 17 


Cellulose imprégné: | 
Cable haute tension. | 
Cable basse tension. ` 


F. Laporte et P. de la Gorce, 


Sousdirecteur et Chef de Travaux au 
Laboratoire Central d'Électricité A Paris. 


Tests on the Puncture Voltage of Paper and 
other Insulators. 

F. Laporte et P. de la Gorce. Cf. “Bulletin 
de la Ste Int. des Electriciens", 3rd Serie, 
II. p. 9. January 1912, Paris. 

The object of this work was to determine 
the ratio of the voltages which puncture the 
insulation of a cable when the same is exposed 
to increasing potential differences of direct 
currents and alternating current. 

The tests were made in the works of the 
Société francaise de câbles électriques 
(systeme Berthoud Borel) at Lyons. 

The following materials were tested: 

I. Impregnating mass for cables. The 
puncture voltage was measured between 

2 balls 2 mm. apart; the mass was 
cast hot between them and the test 
performed after it had cooled. 
. Dry paper. 20 sheets of well-dried 
grey paper were placed one on another 
and laid on a cast block. A brass 
cvlinder rested on the paper. The 
entire thickness of the paper was 


to 
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schichtet und auf einen Gußblock gelegt. 
Ein Messiogzylinder ruhte darauf. Ganze 
Dicke des Papiers: 3 mm. Gemessen wurde 
die Durchschlagspannung zwischen dem 
Gußblock und dem Zylinder. 

Papier, mit dem Isolierstoff überzogen. Ein 
Blatt trockenes Papier wurde in die flüssige 
Masse getaucht. Nachher ließ man es ab- 
tropfen und abkühlen. Dicke des Papiers 
mit Ueberzug: etwa 0,5 m. Das Blatt war 
für den Versuch zwischen den Block und 
den Zylinder gelegt 

Kautschuk, Qualität im Handel mit »feuille 
anglaise« bezeichnet. Dicke: 0,5 mm. Der 
Versuch wurde zwischen dem Gußblock und 
dem Zylinder ausgeführt. 

Glas. Man hat Glasbirnen von Glühlampen 
der Spannung unterworfen. Die Spannung 
wurde hergestellt zwischen zwei Quecksilber- 
massen, die eine außerhalb, die andere 
innerhalb der Birne; eine Schicht Oel be- 
deckte das Quecksilber, um die dunklen 
Entladungen zu vermeiden. In einer ersten 
Versuchsreihe mit Gleichstrom ließ man die 
Spannung allmählich zunehmen. In der 
zweiten Reihe wurde der Strom nach jeder 
. Spannungszunahme unterbrochen, die Kon- 
densatoren entladen, dann wurde die Span- 
nung plötzlich wieder hergestellt. Die 
Dicke des Glases war ziemlich regelmäßig 
gleich 0,5 mm. 

Luft. Man hat die Ueberschlagspannung 
zwischen zwei Nähnadeln untersucht, welche 
nach jedem Experiment ausgetauscht wurden. 
(Abstand: 2 cm.) 

Oel. Man hat die Spannung zwischen zwei 
in Oel getauchten Kugeln festgestellt. Es 
scheint nicht zulässig, einen mittleren Wert 
anzugeben, da die Resultate zu unregel- 
mäßig gewesen sind; man kann aber sagen, 
daß das Verhältnis der Gleichstromspannung 
zu der wirksamen Wechselstromspannung 
sicher niedriger ist als der Wert 1,4, welchen 
man vorausgesetzt hatte. 


Zusammenstellung der Érgbenisse, 


| v Durchschlag- 
os spannung bei Ver- 
| 73 Gleich- | Wechsel- | hältnis 
ı ES | strom strom A:B 
IS” A B 
Imprägniermasse . . . . 14 | 43 000 
Trockenes Papier . .. 10 | 19 300 
Imprägniertes Papier . S | 33 600 
Kautschuk ,...... 12 | 27900 
Glas: 
allmäblich erhöhte 
Spannung ..... 15 | 56 300 
plötzlich eingeschal- |, 
tete Spannung .. || 15 | 21 800 d 
bains ie a ne | 17 18 300 | 16 600 1:1 
OGL. te ey une ! 17 | 18 300 | 16600 |< 1:4 
Mit Papierisoliert. Kabel | | 
für Hochspannung . | — | 102 300 | 32 500 3:15 
für Niedrigspannung || — | 34200 | 11800 | 2:9 


D 


. Glass. 


3 mm. The puncture voltage between 
the block and the cylinder was 
measured. 


. Paper coated with insulation. A sheet 


of dry paper was dipped into the 
liquid mass. The mass was then left 
to drop off it and cool. The thickness 
of the paper with its coating was 
about 0.5 mm. The sheet was placed 
between the block and the cylinder for 
the test. 


. Caoutchouc of the quality known on 


the market as “feuille anglaise“. 
Thickness: 0.5 mm. This test was 
made between the block and the 
cylinder. 

The glass bulbs of incandes- 
cent lamps were subjected to the 
voltage between two masses of 
mercury, the one outs:de and the other 
inside the bulb; a layer of oil covered 
the mercury in order to avoid the 
dark discharges. In a first series of 
tests with direct current the voltage 
was gradually increased. In the second 
series the current was interrupted 
after each increase of voltage, the 
condensers were discharged and then 
the voltage was suddenly established 
again. The thickness of the glass was 
fairly regular and equal to 0.5 mm. 
Air. The sparking voltage was 
investigated between two sewing 
needles which were exchanged after 


each experiment (distance apart: 
2 cms.). 

. Oil. The voltage between two balls 
immersed in oil was determined. It 


is not well to give an average value as 
the results were too irregular; it can 
however be said that the ratio of the 
direct current voltage to the effective 
alternating current voltage is certainly 
lower than the value 1:4 which had 
been presupposed. 

Summary of the Results. 


| No, | Puncture voltage | 
with S 
of : : Ratio 
direct |alternating 
the | Current | current 
i A B 


Impregnating mass 14 | 43.000 | 39.300 rt 
Dry Paper wur ae a Io | 19.300 | 10 400 18 
Impreynated paper... 8 | 33.600 9.700 3'5 
Caoutchouc....... 22 | 27.900 | 16.600 2°6 
Glass: | 
gradually increased 
Voltage. rn. e 15 : 56.300 | 8.900 6°3 
sudden voltave 15 ' 21.800 2'5 
Eye EE pr 17 ! 18.300 | 16.600 NI 
Ek ae eg ses 18 300 | 16.000 | <1'4 
Cable insulated with 
paper: 
for high tension . 102.300 | 32.500 315 
for low tension.. | 34.200 | 11.800 29 
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Moderne Druckpapierfabriken. 


In letzter Zeit hatte ich Gelegenheit, vier 
der größten Druckpapierfabriken, welche die 
Firma J. M. Voith in Heidenheim a. Brz. 
eingerichtet hat, kurz nacheinander zu be- 
sichtigen, und es wird ein Bericht hierüber, so- 
weit er ohne Nachteil für die betreffenden 
Firmen in die Oeffentlichkeit gelangen kann, 
gewiß interessieren. 


Papierfabrik Reisholz, Akt.-Ges., 
in Reisholz bei Düsseldorf. 


Diese Fabrik wurde im Jahre 1905 aus- 
geführt und war die erste, welche unter voller 
Ausnützung aller technischen Errungenschaf- 
ten der letzten Jahre mit eigener Dampfschlei- 
ferci bei elektrischem Antrieb aller Maschi- 
nen, also auch der Schleifer und der Papier- 
maschinen, unü bei Heizung der Trockenzylin- 
der mit Abdampf aus einer größen Dampf- 
turbine ausgestattet wurde. 

Es war dies dazumal ein großes Risiko, 
was aber, wie die wirtschaftliche Entwicklung 
dieser Anlage beweist, vollständig gelungen 
ist, und es wurde die Papierfabrik Reisholz 
für de Zukunft das Muster für alle modernen 
Papierfabriken. Selbstverständlich ist die Ent- 
wicklung dieses Zweiges der Technik nicht 
stillgestanden, sondern es sind große Tort- 
schritte zu verzeichnen, und auch die Papier- 
fabrık Reisholz mußte ihre ım Jahre 1905 ge- 
schaffenen maschinellen Einrichtungen wieder- 
holt verbessern und vervollständigen; im Prin- 
zıp hat sich aber die Reisholzer Anordnung, 
die in gemeinsamer Beratung zwischen der 
Direktion der Papierfabrik Reisholz und den 
Firmen J. M. Voith in Heidenheim und Brown, 
Boveri & Cie. in Mannheim-Käferthal ent- 
standen ist, als sehr rationell und vorbildlich 
erwiesen und erhalten. 

Die seinerzeit für eine Vergrößerung vor- 
gesehene Anlage enthält eine elektrisch an- 
getniebene Großkraftschleiferei, deren vorzüg- 
licher feinfaseriger Heißschliff nur auf Hol- 
länderkonsistenz entwässert wird und noch 
warm zur Verarbeitung kommt. 

Schleiferei und Holländer befinden sich 
in einem übersichtlichen, luftigen Raum, an 
welchen der großartige 2212 m breite Papier- 
maschinensaal anschließt. Die beiden gleich 
breiten Papiermaschinen arbeiten heute mit 
20 m langem Sieb, 3 Naßpressen und 
43 Trockenzylindern 190 bis über 200 m. Da- 
bei wurde im Jahre 1905 die erste Papier- 
maschine für 50 bis 150 m und die zweite 
im Jahre 1906 für 60 bis 180 m bestellt und 
geliefert. 

Bei den oben genannten erreichten hohen 
Geschwindigkeiten ist zu berücksichtigen, daß 
es sich dabei um ein Druckpapier von 48/50 g 


pro Quadratmeter handelt, an welches bei ge- 
ringstem Zellstoffgehalt die höchsten An- 


sprüche gestellt werden. 


Wenn wir damit die von Amerika gemel- 
deten Zahlen vergleichen, so darf nicht ver- 
gessen werden, daß es sich dort um schwerere 
Papiere mit 25—30 und mehr Prozent Zell- 
stoffgehalt und wenig oder gar keiner Erde 
handelt und die Qualität dieser amerikani- 
schen Papiere fast ohne Ausnahme weit unter 
einem europäischen Druckpapier steht. Ein 
normales amerikanisches Druckpapier würde 
in der Papierfabrik Reisholz und in anderen 
deutschen Druckpapierfabriken auf diesen 
Papiermaschinen und bei dem guten Dampf- 
schliff sicher mit 240 m und mehr laufen. 

Direkt neben dem Papiermaschinensaal 
steht die großartige elektrische Zentrale mit 
groBen Dampfturbinen und daran an- 
schließend das moderne Kesselhaus mit auto- 
matischer Beschickung usw. 

Die Fabrik liegt nahe am Rhein und an 
der elektrischen Straßenbahn, ist selbstver- 
ständlich auch an die Staatsbahnlinie an- 
geschlossen und macht auch von außen archi- 
tektonisch einen vorzüglichen Eindruck. 


Papierfabrik Muldenstein, G. m. b. 
H., Muldenstein b. Bitterfeld i. Sa. 


Diese Anlage entstand ebenfalls im Jahre 
1905 und wurde mit einer Turbozentrale von 
der Firma Brown, Boveri & Cie. ın Mannheim 
ausgestattet. Nur die erste Papiermaschine 
erhielt noch besondere Dampfmaschine, deren 
Abdampf in die Trockenzylinder geht. 
Die zweite Papiermaschine hat dann ebenfalls 
elektrischen Antrieb und Heizung der Zylinder 
mit dem ölfreien Abdampf aus einer Dampf- 
turbine erhalten. 

Die elektrisch angetriebene Großkraft- 
schleiferei mit ihren Nebenmaschinen sowie 
die Holländeranlage und die beiden Papier- 
maschinen stehen in einem durch keinen 
Zwischenraum getrennten, langgestreckten, 
hellen und übersichtlichen Saal, und man 
hätte es vor Jahren wohl noch nicht für mög- 
lich gehalten, ın einer so einfachen, gedräng- 
ten Anlage und auf einem so kleinen Platz in 
24 Stunden 80000 kg und mehr Druckpapier 
nebst dem eigenen Holzstoff herzustellen. Da- 
bei wird durch diese Riesenleistung und vor- 
teilhafte Anordnung gegenüber früher soviel 
an Personal, Kraft usw. gespart, daß sich die 
Anlagen, trotzdem aller Holzschliff mit Dampf 
hergestellt wird und trotz der hohen Anlage- 
kosten als recht wirtschaftlich erwiesen haben 
und kleine veraltete Fabriken mit ihrer hohen 
Regie nicht mehr recht mitkommen können. 

Zur Zeit meines Besuches lief die cine 
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Papiermaschine mit 210/212 m, die andere mit 
205/207 m in der Minute. Auch hier ist eine 
Papiermaschine im Jahre 1905 für 50 bis 
150 m und die andere im Jahre 1909 für 60 
bis 180 m gebaut worden. Die Firma J. M. 
Voith wird neue Druckpapiermaschinen, die 
sich gegenwärtig in Arbeit befinden, bezüglich 
des Antriebs, der Entwässerung der Trocken- 
zylinder usw. für 100 bis 300 m Arbeits- 
‚geschwindigkeit konstruieren. Es ergibt dies 
eine Sicherheit, die nach den Erfahrungen 
der letzten Jahre notwendig ist und sıch trotz 
der höheren Kosten durch störungsfreien Be- 
trieb, der in den nächsten Jahren 220 bis 
240 m Arbeitsgeschwindigkeit bringen wird, 
bezahlt macht. Das mit den hohen Arbeits- 
geschwindigkeiten hergestellte Papier zeigte 
sehr gute Qualität. Das Papier reißt stunden- 
lang nicht, die Gewichtsschwankungen sind 
klein, der Ausschußanfall ist gering und Sieb- 
und Filzverbrauch sind normal. Die Maschi- 
nen laufen so ruhig, daß die hohen Arbeits- 
geschwindigkeiten gar nicht zum Bewußtsein 
kommen, und erst ein Blick auf die registrie- 
renden Geschwindigkeitsanzeiger zeigt, was 
hier geleistet wird. 

Die eine Papiermaschine arbeitete das 
Format 4>< 63,5 cm bei 49,5 g pro Quadrat- 
meter im Mittel mit 210 m, so daß sich die 
Produktion auf der 2,6 m breiten Papier- 
maschine in 24 Stunden brutto ohne Rand- 
abschnitte auf 49,5 x4x<63,5x210xX60xX 
24 = 37500 kg beläuft. Die andere Papier- 
maschine arbeitete das Format 4>81 cm 
bei 54 g pro Quadratmeter mit 205 m, das 
sind wieder brutto ohne Randabschnitte 54 x 4 
>x< BI >< 205 x 60 +24 = 52000 kg Papier auf 
einer 3.3 m breiten Papiermaschine Bei 
Papieren von 48/50 g pro Quadratmeter rech- 
net sich die Bruttoproduktion immer noch zu 
47 bis 48000 kg ın 24 Arbeitsstunden. 

Die Muldensteiner Anlage präsentiert sich 
auch von außen in einem schönen, architek- 
tonischen Bild und ist ebenso wie die Papier- 
fabrik Reisholz tadellos sauber gehalten. 


Feldmühle Papier- und Zellstoff- 
werke A.-G., Cavelwisch b. Stettin. 


Diese große Neuanlage liegt nördlich von 
Stettin an der Oder, hat eigene Dampferan- 
legestelle und Bahnverbindung. Sie ist im 
Jahre 1910/11 entstanden und eine der mo- 
dernsten Papierfabriken, die auch Bewunde- 
rung und Nachahmung durch amerikanische 
Papierfabriken gefunden hat. Von den An- 
lagen Reisholz und Muldenstein unterscheidet 
sie sich dadurch, daß sie den Holzstoff durch 
sechs elektrisch angetriebene Magazinschlei- 
fer herstellt und auch den Zellstoff in einer 
eigenen großen Anlage. die mit Papiermaschi- 
nen für Zellstoffpapier ausgestattet ist, er- 
zeugt. Der Zellstoff für die Druckpapierfabrik 
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wird wie der Holzstoff auch nur auf Holländer- 
konsistenz entwässert und von Rührbütten, die 
über den Holländern stehen, direkt in diese 
eingetragen. Bedienungsaufwand, Stofiver- 
luste und Holländerarbeit sind dadurch auf 
ein Minimum reduziert, was in den niederen 
Regiekosten einer derartigen Anlage zum Aus- 
druck kommt. | 

Wenn es gelingt, aus Abfall- und Kiefern- 
holz einen auch für Druckpapier brauchbaren 
Sulfatzellstoff herzustellen, wird es den großen 
Druckpapierfabriken leichter fallen, sich 
eigene Zellstoffabriken zu bauen. Solche An- 
lagen, die heute fast geruchlos arbeiten, sind 
nicht an große Wasserläufe gebunden und er- 
halten leichter die Konzession als Sulfit- 
fabriken. 

Die beiden Papiermaschinen liefen zur 
Zeit der Besichtigung mit 190 m und haben 
auch bereits 200 m im Dauerbetrieb erreicht 
und überschritten. Die Magazinschleifer und 
die Papiermaschinen waren in ungestörtem 
flotten Betrieb und erzeugen über 80000 kg 
Druckpapier in 24 Stunden. Die Betonbauten 
erregen das Interesse der Fachmänner, ebenso 
die großartige elektrische Zentrale mit Dampf- 
turbinen von A. E. G., Berlin und Brown, 
Boveri & Cie., Mannheim. 


Ignaz Spiro & Söhne in Krummau. 


Diese Anlage ist ein Beispiel dafür, daß 
sich auch bei Ausnützung unregelmäßiger 
Wasserkräfte sehr wohl das Eindickverfahren 
und die direkte Verarbeitung des heißgeschlif- 
fenen Holzstoffes anwenden läßt. 

Die Magazinschleiferei wird elektrisch 
von einer 20 Kilometer entfernten Wasser- 
kraft aus angetrieben; als Reserve ist eine 
grobe A. E. G.-Dampfturbine vorhanden. Bei 
ausreichendem Wasserstand werden alle Ma- 
schinen elektrisch von dieser Wasserkraft aus 
angetrieben. In wasserarmen Zeiten wird die 
Dampfturbine, die auf das gleiche Netz ar- 
beitet, angelassen. 

Die Papiermaschine hat eine besondere 
stehende Dampfmaschine mit Variation, und 
es geht der Abdampf in die Trockenzylinder. 
Für den eingedickten Holzstoff sind hier ganz 
besonders große Rührbütten vorhanden, da- 
mit auch bei Stillstand der Papiermaschine 
die Schleiferei in Vorrat weiterarbeiten kann. 

Magazinschleiferei, Holländer und Papier- 
maschine stehen in einem gemeinsamen, gut 
ventilierten Saal. Die Papiermaschine hat 
4250 mm Siebbreite und erzeugt zurzeit das 


‘breiteste Papier auf dem Kontinent. Die große 


Breite hat keinerlei Schwierigkeiten im Be- 
trieb ergeben, und es hat jeder Fachmann beı 
der Besichtigung dieser bei 170 bis 190 m -- 
(höchste bis jetzt erreichte Geschwindigkeit 
204 m) -- absolut ruhig laufenden Papier- 
maschine das Gefühl, daß der Bau und der 
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Betrieb noch breiterer Papiermaschinen zu- 
lässig ist. Dabei arbeitet die Papiermaschine 
auch öfters dünne Druckpapiere von 42/45 g 
pro Quadratmeter und ergibt auch hier keiner- 
lei Schwierigkeiten. 


Nach diesen guten Erfahrungen hat sich 
die Holmens Bruks och Fabriks Aktiebolag 
in Norrköping, Schweden, für welche die 
Firma J. M. Voith zurzeit eine große Neuan- 
lage in Auftrag hat, entschlossen, den beiden 
Papiermaschinen 5150 mm Siebbreite zu 
geben. Diese Maschinen werden damit noch 
um 70 mm breiter als die zurzeit mit 202” = 
5070 mm breiteste Papiermaschine in Amerika 
und sind also die breitesten Papiermaschinen 
der Welt. Die Dimensionen dieser beiden Pa- 
piermaschinen sind besonders auch bezüglich 
der Walzendurchmesser auf Grund der Erfah- 
rungen mit 4 m breiten J. M. Voithschen Pa- 
piermaschinen bestimmt und damit kräftiger 
und reichlicher ausgefallen als die der breiten 
amerikanischen Papiermaschinen. Dies ist 
auch notwendig, da diese Papiermaschinen 
auch Papiere von 45 g pro Quadratmeter ar- 
beiten sollen, wozu ein absolut ruhiger Gang 
und gleichmässige Entwässerung und Pres- 
sung erforderlich sind. 

Die bisher von J. M. Voith ausgeführten 
Anlagen für große Breiten und große Arbeits- 
weschwindigkeiten haben bewiesen, daß hier- 
für trotz der höheren Anschaffungskosten 
kräftigste Dimensionen bei bester Werkstatt- 
ausführung unbedingt notwendig sind, und 
es erklärt sich hieraus, daß die breiten Papier- 
maschinen von J. M. Voith im Gegensatz zu 
so manchen anderen und billigeren breiten 
Maschinen volle Erfolge gebracht haben. 

Auch die J. M. Voithsche Rollenschneid- 
maschine mit staubfreiem Schnitt hat sich für 
die großen Breiten sehr gut bewährt. Der 
Apparat arbeitet mit 5--600 m. läuft dabei 
ruhig und ist sehr bequem zu bedienen. Die 
seitlichen Randabschnitte werden durch Füh- 
rungsbleche in das Kellergeschoß, in dem 
sich die Ausschußverarbeitung befindet, ge- 
führt. und es sind mit dieser Arbeitsweise 
schr gute Resultate erzielt worden. Besondere 
Absaugvorrichtungen für die Bänder, die den 
Schneidapparat unzugänglicher und schwerer 
beweglich machen und für den Ventilator 
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einige PS-Kraft verbrauchen, sınd dabei über- 
flüssıg. 

Die Magazinschleifer haben sıch gut be- 
währt, sie gestatten mittels ihrer großen 
Pressen, aus dem im Magazin angewärmten 
Holz einen vorzüglichen, gleichmäßigen Heiß- 
schliff herzustellen, wıe er für schnellsten 
Gang einer Druckpapiermaschine unerläßlich 
ist. Die Behandlung dieser Apparate und 
ihrer großen, hochbelasteten Steine hat, wie 
des für alle Neuerungen zutrifft, gelernt 
werden müssen. Die an vielen Stellen er- 
zielten sehr guten Resultate beweisen, daß 
dies sehr gut zu erreichen ist. 


Besondere Aufmerksamkeit ist in allen 
diesen Fabriken der Abwasserfrage gewidmet; 
hier hat die Firma J. M. Voith mit ihren 
Kratzeranlagen — das sind sehr große, 
rechteckige Absatzkasten mit mechanischer 
ununterbrochener Abführung des abgesetz- 
ten Fangstoffs — sehr gute Resultate erzielt. 
Der Fangstoff wird zum Spülen der Holländer 
verwendet und direkt dem Büttenstoff zu- 


geteilt. 
Der Ausschuß, der in einer Zerfaserungs- 
maschine, Patent Dr. Wurster, aufgelöst 


wird, sammelt sich in einer Rührbütte und 
wird von da aus durch eine Pumpe wie der 
Fangstoff auch wieder direkt in den Fabrika- 
tionsgang gegeben. Die Zerfaserungsmaschine 
steht direkt unter dem Rollapparat der im 
ersten Stock befindlichen Papiermaschine, 
so daß auch hier die teure Handarbeit und 
damit die Regie auf das geringste Maß be- 
schränkt sind. 

Aehnliche Anlagen wie die vorstehend 
beschriebenen hat J. M. Voith auch für 
Italien, Holland, Spanien, Frankreich und die 
nordischen Länder geliefert oder ın Arbeit. 
Man hat eben allgemein die großen Vorteile 


erkannt, die das direkte Verarbeiten des 
frisch  geschliffenen Holzstoffes mit sich 
bringt. Auch in Nordamerika ist für die 


Cliff Paper Co. in Niagara Falls eine Anlage 
mit Magazinschleifern und dem Eindickver- 
fahren mit Erfolg in Betrieb gesetzt worden. 
Nur die konservativen Engländer importieren 
noch Holzschliff anstatt Schleifholz, das sie 
bei ihrer billigen Dampfkraft sehr vorteilhaft 
selbst verschleifen könnten. 


Kostenfreier Nachweis leistungsfähiger Fabrikanten von Maschinen und Apparaten 
iür die Papier-, Pappen- und Zellulose-Fabrikation. 


Denomination gratuite de sérieux fabri- 
cants de machines et appareils a fabri- 
quer de papier, carton et pates de bois. 


Gratuitous information as to reliable 
makers of paper, board and wood-pulp 
machinery and apparatus. 
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Veriahren zur Herstellung gemusterter Pa- 

piere durch Zusammendrücken und darauf 

folgendes Wiederauseinanderziehen zweier 
mit Farbe versehener Papieroberilachen. 


D. RK P Nr. 263745. Klasse 55f. Gruppe 3. 


Otto Clingestein in Dresden-Blasewitz und 


Bruno Herrnsdorf in Dresden. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 25. Juli 1912 ab. 


Patent- Anspruch: 


Verfahren zur Herstellung gemusterter Papiere 
durch Zusammendrücken zweier mit Farbe ver- 
sehener Papieroberflächen, dadurch gekennzeichnet, 
daß außer den Farben gekochte Stärke aufgetragen 
wird, die durch Bestreichen mit kaltem Wasser 
zum Schlickern gebracht wird. 


Es ist bekannt, gemusterte Papiere dadurch her- 
zustellen, daß man zwei mit Farbe bestrichene Bogen 
mit den noch feuchten Farbseiten aufeinanderiegt, 
über sie unter Druck hinwegstreicht und sie sodann 
auseinanderzieht. 

Nach der Erfindung sollen die Mustereffekte da- 
durch gesteigert werden, daß neben den üblichen 
Farben mit Stärke gearbeitet wird. Der Vorzug der 
Stärke liegt in der Eigenart der mit ıhr erzeugten 
(Juetschflecke und deren reicher Abwandlungsfähig- 
keit je nach Konsistenz und Behandlung des Auf- 
strichs, verbunden mit der regellosen Verbindung 
der Stärkeklümpchen mit der Farbe. 

Das Verfahren kann man beispielsweise in fol- 
gender Weise ausführen. 

Man quellt Brillantglanzstärke der käuflichen Art 
mit heißem Wasser auf und verdünnt sie durch 
Nachgießen weiteren heißen Wassers so, daß sie 
einen dünnen Brei von streichrechter Konsistenz bi!- 
det. Dieser Brei wird noch warm auf die Bogen 
aufgestrichen. 

Sogleich danach, ohne 
erst auskühlt oder trocknet, 
Bogen mit sehr kaltem Wasser. 
der Stärkeauftrag zusammen. 

Man trägt dann durch Tupfen oder Spritzen 
die Farbe auf. Hierauf legt man die beiden Bogen 
mit den gestrichenen Seiten aufeinander und über- 
streicht sie mit einem Tuche, wobei sich die Muster 
bilden. 

Verwendet man die Starke dicker, so werden 
die Muster scharfer und ausgepragter; nimmt man 


daß der warme Strich 
überstreicht man die 
Dadurch schhckert 


sie dünner, so werden sie verschwommener. Eine 
weitere Veränderung erzielt man, wenn man das 
Kaltwasser reichlicher oder weniger reichlich auf- 


trägt. Wiederholt man das Zusammenlegen und Glatt- 
streichen der Bogen nebst Wiıederauscinanderziehen, 
so wird die Musterung feiner. 

Die fertigen Bogen werden sodann getrocknet und 
kalandriert. 


Verfahren zur Herstellung gelackten Papiers 


aus in üblicher Weise geleimtem Papier. 
D. R: P. Nr. 264 331; -Klasse SF, Gruppe Ti. 
Hermann Stocker in Distelkamp b. Nümbrecht. 
Patentiert im ‘Deutschen Reiche vom 29. Juli 1911 ab. 


Patent- Anspruch: 

Verfahren zur Herstellung gelackten Papiers 
aus in üblicher Weise geleimtem Papier, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Papierbahn auf der Papier- 
maschine in noch warmem Zustande mit dem Lack- 
auftrag versehen wird. 

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung 
von Lackpapier aus geleimtem Papier und besteht 
darin, daß das in üblicher Weise in der! Masse ge- 
leimte Papier auf der Papiermaschine in noch war- 
mem Zustande mit dem Lackauftrag versehen wird. 
Dadurch, daß der Lack auf die warme Papierbahn 
aufgebracht wird, zu deren Erwärmung keine be- 
sondere Heizung erforderlich ist, da es sich um 
eine bereits warme Bahn handelt, wird ein Durch- 
schlagen des Lackes auf die Rückseite verhindert. 


Der Lackstrich haftet auf der heißen Papier- 
bahn vorzüglich und bildet darauf eine glänzende 


Schicht. Zum Leimen des Papierbreies eignet sich 
beispielsweise die an sich bekannte Lösung von Kar- 
toffelmehl oder Kasein, auch Wasserglas, welche, 
wie bekannt, zum Vorstreichen billiger Lackpapiere 
benutzt wurden, weil sie die Aufnahme des Lackes 
begünstigen. Der Ueberzug kann beispielsweise ein 
ungefärbter oder gefarbter Spiritus- oder ein Kopal- 
lack sein. 
CAR 


Wickelwalzen. 
Amerik. Patent 1070520 von Howard Parker 
aus Nashua, New Hampsbire ab 15. Juli ıorı. 


Aus altem Maschinen‘ilz werden Streifen von 
etwa 3 Zoll Breite geschnitten und 5—5 dieser Strei- 
fen nach Fig. ı übereinander gelegt, indem man je 


an den beiden Längskanten und links und rechts 
von der Mitte der Streifen eine Naht anbringt. Dann 
schneidet man die Streifen bis auf einen oder zwei 
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der Länge nach durch, so daß sie nach Fig. 2 um 
einen Draht f herumgeklappt und in gewohnter 
Weise auf den Kern der Walze spiralförmig auf- 
gewickelt werden können. Auch das Pressen und 


Fig. 2. 


dann in be- 
sich als 


Abdrehen der \Wickelwalze erfolgt 
kannter Weise. Diese Walzen sollen 
Gautschwalzen schr bewährt haben. 


2 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
ı. Anmeldungen. 


fir die an pas G ae haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten Kär: Ertei ene dna Tan Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer ist angegeben. Der Gegenstand 
der BEE tat re en gegen unbefugte Benutzung geschützt. 


5af.. F. 35252. Verfahren zur Herstellung von 
Flaschen aus wasserdichtem Papier und mit einem 
an der Innenseite der Flasche unter Druck aufgetra- 
genen Ueberzug. Max Freytag, Leipzig-Eutritzsch, 
Geibeistraße 14. 9. 10. 12. 

ssf. F. 36100. Verfahren zur Herstellung von 
beiderscitig gemusterten Papieren. Farbwerke vorm. 
Meister Lucius & Bruning, Höchst a. M. 7. 3. 13. 

ssf. H. 61 726. Verfahren, Pergamentpapier un- 
durchsichtig zu machen. Robert Huber, Wiesbaden, 
WalluferstraBe 6. 10. 3. 13. 

ssf. S. 34944. Festes und wasserdichtes Papier. 
Société Financière & Industrielle, aPris; Vertr.: C. 
Röstel u. R. H. Korn, Pat.-Anwalte, Berlin SW. Iı. 
A. II. Ol. 

a. Erteilungen. 

Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 

en Nummern erhalten haben. Das bei SAS Datum bezeichnet 

der Dauer des Patents. Am Sch uß ist jedesmal dar 
Aktenzeichen an 

55a. 265 259. Maschine zum Zerstören und Zer- 
kicınern von Druck- und Schriftstücken; Zus. z. Pat. 
244761. Fritz Güettler, Frankfurt a. M., Westend- 
straße 44. 18. 2. 13. G. 38 471. 

55b. 265 260. Verfahren 
ungebleichtem  Sulfitzellstoff. Aflenzer Grafit A 
Talksteingewerkschaft Gesellschaft m. b. H., Wien; 
Vertr.: Dr.-Ing. B. Monasch, Pat.-Anw., Leipzig. 
I. 12. 12. À. 23 140. 

55c. 264859. 
Aktien-Papierfabrik, 
C. 22017. 

55d. 264905. Liegender Schleudersortierer für 
die Papierfabrikation mit innerhalb eines Rundsicbes 


zum Entharzen von 


Papicrstoffho:länder. Cröllwitzer 
Halle-Cröllwitz. 29. ı1. 12. 
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umlaufendem Schleuderkörper und Zuführung des 


Stoffwassers in der Mitte des Gehäuses. Andreas 
Piffar, Leipzig, HardenbergstraBe 20a. 2. 6. 12. 
B. 67 620. 

55d. 265370. Räderloser Antrieb der Trocken- 


zylinder von Papier- und ähnlichen Maschinen. Ma- 
schinenfabrik Actien-Gesellschaft vorm. Wagner & 
Co., Cothen 1. Anh. 6. 9. 12. M. 48 887. 
55d. 265 371. Vordruckwalze fiir Papiermaschinen. 
Victor Antoine u. Joseph Magis, Ensival, Belgien; 
Vertr.: Dipl.-Ing. C. W. Fehlert, aPt.-Anw., Berlin 
SW. Gi. 12. 11. 12. M. 49 555. 
3. Zurückziehung einer Anmeldung. 
Die im Reichsanzeiger vom 8. 9. 13 — Nr. 212 A 
— veröffentlichte Bekanntmachung der  Anmel- 
dung H. 61726, Kl. 55f (Robert Huber, Wiesbaden) 
ist ungültig. 
4. Löschungen. 
Infolge Nichtzah'ung der 
55a: 230 021. 


Gebühren. 


Car 


Gebrauchsmuster. 


Eintragungen. 
55d. 565 581. Einrichtung zum Aussortieren der 
von einer längsverschiebbar gelagerten Bogenanlege- 
vorrichtung zugeführten Bogen. Georg Spieß, Leip- 
zig-Anger-Cr., Mölkauer Straße 24. 9. 5. 11. S. 24 663. 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et 
röponses techniques. 


Dans cette rubrique il est 
donné sans frais 4 nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
renseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
être rédigées aussi en langues 
étrangères. 


Technical Questions 
and Answers. 

In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 


questions which may be wor- 
ded in the foreign language. 


Filtermasse. 


Antwort IV auf Frege Nr. 818. Dic Antwort III 
auf obige Frage enthält einige falsche Angaben, die 
nicht unwiderlegt bleiben dürfen. 

Ein Waggon Rohstoff guter Qualität, 10009 kg, 
kostet schon allein 2800—3200 Mk.; nimmt man 
schlechtere Qualität, so gebraucht man mehr Arbeits- 
lohn, Koch- und Bleichmaterial, Kohlen usw., auch 
hat man nicht soviel Ausbeute. 

An Arbeitslohn, Kohlen, Chemikalien usw. sınd zu 
rechnen, je nach Lage und Einrichtung der Fabrik 
1500—2000 Mk., zusammen 5000 Mk., mittlere Aus- 
beute 7500 kg. 

Wer ein größeres Quantum fertigt, muß an 
Händler liefern, Preis zirka 80 Pfg. = 6000 Mk.: 
Bruttogewinn pro Monat 1009 Mk. Allerdings kann 
ein Fachmann etwis mehr herausschlagen, aber auf 
keinen Fall 7000 Mk. 

Wer ım kleinen Maßstabe arbeitet, 
höhere Verkaufspreise, wenn er dirckt 


erzielt wohl 
an die Kon- 
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sumenten verkauft, hat aber dementsprechend sehr 
hohe Verkaufsspesen und Aerger. 

Es liegen mir einige Briefe vor, nach welchen 
kleine Fabriken, die nebenbei Filtermasse herstellen, 
gern wieder aufhören würden, wenn nur die Ein- 
richtung verkäuflich wäre. Nur eine von einem Fach- 
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mann geleitete Fabrik mit größerer Produktion kann 
noch Gewinn abwerfen. 

Aus Zellstoff läßt sich ebenfalls eine sehr gute 
Filtermasse arbeiten, doch macht natürlich niemand 
etwas hierüber bekannt. 


Praktikus von Antwort J. 


Kalkulation. 


Mit Recht ist in der Dresdener General- 
versammlung des Vereins deutscher Papier- 
fabrikanten auf die Wichtigkeit der Kalkula- 
tionen fur die Rentabilitat der Papierfabriken 
und den schädlichen Einfluß unrichtiger oder 
ungenauer Kalkulationen auf die Preisstellung 


hingewiesen worden. Es wurde dabei auch 
gesagt, daß absichtlich wohl niemand zu bil- 
lig verkaufe, und damit zugleich darauf hin- 
gewiesen, daß sich viele Papierfabrikanten 
noch über die Herstellungskosten ihrer Pa- 
piere im unklaren sind. 

Neben einer Erläuterung der Gründe hicr- 
für wurden von maßgebender Seite auch wert- 
volle Fingerzeige gegeben, deren Beherzigung 
nur anzuempfehlen ist. 


In diesen Papierfabriken wird die Kal- 


kulation jedenfalls so angefertigt, daß der 
vielleicht genau ermittelte \Wert der Halb- 
stoffe in dieselbe eingesetzt, den bei der Fa- 
brikation entstehenden Verlusten Rechnung 
getragen und dann eine bestimmte Summe als 
Regiekosten in Anrechnung gebracht wird. 
Es ist dies die alte Kalkulationsweise, die 
noch aus früheren Zeiten stammt, die aber lei- 
der heute rbensoviel Schaden und Verwirrung 
anrichtet als sie Nutzen bringt, da sie den 
Fabrikationsverhältnissen nicht mehr genü- 
gend Rechnung trägt. Vor Jahrzehnten, als 
noch Schreib- und Druckpapiere mit ziemlich 
ein und derselben Geschwindigkeit gearbeitet 
wurden, als der Umfang der Aufträge sich 
noch nicht in solchen Extremen bewegte wie 
gegenwärtig. und die Spezialisierung in der 
l’apierfabrikation noch nicht so weit vorge- 
schritten war wie heute, Holzstoff und 
Zellstoff noch nicht in so großen Mengen zur 
Verwendung gelangten und vor allem noch 
einen erheblich höheren Preis aufwiesen, da 
konnte man ruhig für die 100 kg Papier eine 
allgemeine Regie von so und soviel Mark ın 
die Kalkulation einsetzen, ohne große Fehler 
befürchten zu müssen. Und wenn dann für 
ein in großen Posten herzustellendes Papier, 
dessen Erzeugung weniger Mühe verursachte, 
wie z. B. Druckpapier, eine etwas niedrigere 
Regie angenommen wurde als wie für Schreib- 
papier, und für Papiere, die besonders ausge- 
rüstet werden mußten, eine etwas höhere, so 


genügten diese Kalkulationen wohl im allge- 


. meinen, obgleich auch sie schon damals hin- 


reichende Fehlerquellen enthielten, die zu star- 
ken Irrtümern Veranlassung geben konnten. 

Dieser Fehlerquellen sind nun gar viele. 
Und es würde viel zu weit führen, auf jede 
einzelne derselben einzugehen, es können nur 
allgemeine Fingerzcige gegeben werden. Vor 
allem ist das zu betonen, was schon Herr Kom- 
merzienrat Zanders in der Dresdener Ver- 
sammlung ausführte. Es ist festzustellen, wie 
hoch sich die Kosten für den Betrieb und die 
Unterhaltung, die Löhne, Zinsen und Amorti- 
sation für jede Stunde, für eine bestimmte 
Zeiteinhalt stellt. Hat man diese Kosten cr- 
mittelt, dann hat man einen richtigen Anhalt 
für die Kalkulation, man kann die Herstellung 
des Papieres nach den jeweiligen Kosten in 
den einzelnen Herstellungsstadien berechnen 
und wird eine genaue Kenntnis der Herstel- 
lungskosten erhalten. 

Vor allem sind auch die Stillstände an 
der Papiermaschine mit in Berechnung zu 
ziehen, und jede Fabrik wird gut tun, wenn 
sie in das Papiermaschinenbuch bzw. auf die 
Fabrikationszettel genau die Arbeitsstunden, 
die Zeit der Stillstände und neben dem herge- 
stellten Quantum Papier auch die Menge Aus- 
schuß verzeichnen läßt, die sich ergab. Man 
wird hierdurch nicht nur ein genaues Bild 
über die Kosten der Papiermaschinenarbeit er- 
halten, sondern auch eine sehr gute und wirk- 
same Kontrolle über die Papiermaschinen- 
führer. Der Betriebsleiter kann sofort fest- 
stellen, ob zu irgend einer Arbeit, z. B. zum 
Filzeinziehen, zu lange Zeit verwendet und 
wann unverhältnismäßig viel Ausschuß ent- 
stand und kann dann den Ursachen nach- 
forschen. 

Selbstverständlich ıst, daß die auf die 
weitere Fertigstellung des Papieres verwendete 
Zeit, d. h. die Zeit, die beim Umrollen, bei der 
Herstellung der Rotationsrollen, beim Feuch- 
ten, Glätten, Ausrüsten usw. gebraucht wird, 
in den betr. Fabrikationsbüchern oder Fabrika- 
tionszetteln vermerkt wird. Man kann dann 
feststellen, ob die eine oder andere Papier- 
sorte eine kürzere oder längere Zeit zur Her- 
stellung oder Weiterbearbeitung erfordert, ob 
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sich mehr Ausschuß ergibt wie bei anderen 
Fabrikationen, und danach die Herstellungs- 
kosten berechnen und den Preis bestimmen. 


Von ganz besonderer Wichtigkeit ist auch 
die Kontrolle im Holländersaal. Man muß 
genau feststellen, wieviel jeder Holländer Stofft 
fassen kann, und man wird hierbei leicht auf 
Quellen von Fehlern und Irrtümern stoßen. So 
stellte es sich z. B. in einer Papierfabrik heraus, 
daß die Holländer für nominell 100 kg Eintra- 
gung besaßen, in die aber, da mit Stoffreibern 
gearbeitet wurde, 130 kg eingetragen wurden, 
daB neue Hollander, die für den doppelten Er- 
trag berechnet, nominell 200 kg Stoff fassen 
sollten, nicht 260 kg, wie man gedacht hatte, 
aufnehmen konnten, sondern nur 230 kg. Der 
Zweck, die Vorschriften für die Eintragungen, 
die Fabrikation und damit auch die Kalkula- 
tion zu vereinfachen, war also verfehlt, und 
dieser Umstand hätte leicht zu Kalkulations- 
fehlern führen können, wenn nicht das Ias- 
sungsvermögen der Holländer durch genaues 
Abwiegen festgestellt und in der betr. Fabrik 
nicht überhaupt jede Eintragung abgewogen 
worden wäre. Auf die Vorschrift, daß jeder 
llolländereintrag abgewogen werden soll, darf 
sich der technische Leiter übrigens nicht ver- 
lassen, er muß vielmehr immer und immer wie- 
der die Arbeiter kontrollieren, ob auch richtig 
abgewogen wird, da sie natürlich nur zu leicht 
geneigt sind, sich diese Arbeit zu ersparen, und 
man dann natürlich nicht nur Fehler in der 
Kalkulation, sondern unter Umständen ein 
durchaus nicht nach Vorschrift gearbeitetes 
Papier erhält, in dem von dem einen Faserstoff 
viclleicht viel mehr enthalten ist als vorge- 
schrieben wurde, während von anderen Fa- 
serstoffen fehlt. 

Line Kontrolle dafür, ob richtig eingetra- 
gen wird, hat man auch in den Monatsinven- 
turen. Es muß der Bestand an Rohmaterialien 
jeden Monat genau .festgestellt werden, wie 
cs wohl auch in den meisten Papierfabriken ge- 
schieht. Vergleicht man nun die Mengen der 
einzelnen Rohmaterialien, die nach der Monats- 
inventur verbraucht wurden, mit denen, die 
sich aus dem Holländerbuch bzw. aus den 
Stoffrezepten ergeben, so wird man gce- 
wöhnlich Differenzen finden, die dadurch ent- 
standen sein können, daß Stoff verloren ging 
oder verunreinigt wurde oder daß der Eintrag 
nicht in der genau vorgeschriebenen Weise 
vollzogen wurde. Ist von einem Stoff zuviel 
verbraucht worden, so findet man gewöhnlich 
einen Ueberschuß an anderen. Es gibt dies 
Veranlassung, die Richtigkeit der Eintragun- 
gen zu kontrollieren. 

Schwer ist diese Kontrolle in bezug auf 
den Farbenverbrauch seitens der Fabriken 
durchzuführen, die viel farbige Papiere an- 
fertigen. Durch das Nachfärben, kleine Zu- 
gaben von Farbe, die zu notieren vergessen 
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werden, entstehen leicht Mankos in der Mo- 
natsbilanz. Bei einer richtigen Farbenkontrolle 
wird eine Fabrik aber auch nie wegen fehlen- 
der Farben in Verlegenheit kommen, da das 
Kontrollbuch durch den Ein- und Ausgang 
stets zeigt, was nachbestellt werden muß. 

Gerade das Färben ist aber eine Quelle 
zur unrichtigen Berechnung der Herstellungs- 
kosten. Wenn ein farbiges Papier bestellt 
wird, so pflegt man gewöhnlich ein eine ähn- 
liche Farbe zeigendes Papiermuster hervorzu- 
suchen und nach den Kosten dieser Farbe eine 
entsprechende Summe in die Kalkulation ein- 
zusetzen. Nun kommt es aber sehr häufig 
vor, daß das betr. Papier mehr Farbe verlangt, 
weil der Stoff die Farben weniger leicht an- 
nimmt, weil die Farbe des Papiers doch etwas 
intensiver ist als man glaubte, oder weil eine 
lebhaftere Farbe notwendig ist, deren Wahl 
durch die Stoffzusammensetzung bedingt wird. 
Man wird finden, daß man sich bei den Farben 
schr leicht zu seinen Ungunsten verrechnet, 
namentlich ist das der Fall bei intensiv blauen 
Farben, die gewöhnlich sich teurer stellen, als 
man in der Vorkalkulation angenommen hatte. 

Auch die zum Leimen verwendeten Men- 
gen Harzmilch und schwefelsaure Tonerde 
müssen genau notiert und in der richtigen 
Menge in die Kalkulation einbezogen werden. 
Es kommt doch hier und da vor, daß ein Pa- 
pier nachgeleimt wird und dieser vermehrten 
Leimzugabe nicht in der Kalkulation Rech- 
nung getragen wird. 


Bei Papieren, die geglättet werden oder 
sonst eine besondere Ausrüstung erfahren, 
wozu auch das Beschneiden, Falzen usw. zu 
rechnen ist, müssen alle diese Arbeiten natür- 
lich in Berechnung gezogen werden, nachdem 
nıan die Kosten hierfür, d. h. für die Stunde 
oder für 100 kg Papier, genau festgestellt hat. 
In der Nichtberücksichtigung dieser Einzel- 
kalkulation oder der vermehrten Arbeit, die 
die Ausrüstung eines Papieres erfordert, lie- 
gen oft die Fehlerquellen, welche zu billigen 
Angeboten verleiten. Die in Heft 35 veröffent- 
lichte Ausrüstungskalkulation weist darauf 
hin, in welcher Weise derartige Kalkulationen 
anzustellen sind. 


Will man genau feststellen, was eine be- 
stimmte Papiersorte kostet, so muß man den 
Gang der Fabrikation von Anfang an verfolgen 
sowie auch die in den einzelnen Stadien zu ihrer 
Herstellung verwendete Zeit in Anrechnung 
bringen und auch die bei einzelnen Fabrika- 
tionszweigen entstehenden Verluste und Aus- 
schußmengen in Berücksichtigung ziehen. Die 
Unterlagen für eine richtige Kalkulation sind 
genau geführte Materialien- und Maschinen- 
bücher, die möglichst sorgfältige Aufzeichnun- 
gen enthalten. 

Fine Kalkulation besteht heute eigentlich 


aus einer Zusammenstellung verschiedener 
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Einzelberechnungen, und von der Genauigkeit, 
mit der dieselben aufgestellt sind, wird die 
Richtigkeit der Gesamtkalkulation abhangen. 


Von der richtigen Kalkulation hangt aber 
wieder die Preisstellung und dadurch die Ren- 


tabilitat einer Papierfabrik ab. 


Die Papierindustrie in Russland. 


Es wurde schon viel darüber geschrieben 
und gestritten, warum die Papierindustrie in 
Rußland nicht vorwärts kommt und warum 
in den letzten 10 Jahren verschiedene Papier- 
fabriken den Betrieb aufgeben mußten. In 
Rußland ist doch der Arbeitslohn sehr niedrig, 
z. B. bekommt man schon einen Maschinen- 
führer für oo Kop. (2 Mk.) pro Tag, resp 
Schicht, einen Holländermüller für 70 Kop. 
(1,50 Mk.) pro Schicht usw. Das Material: 
Holz, Lumpen u. dgl. ist auch billiger als in 
andern Ländern, und doch ist die Lage der Pa- 
pierfabriken Rußlands ım allgemeinen un- 
günstig. Ueber diese Ursachen möchte ich 
ein paar Worte sagen: 

In Deutschland, Oesterreich und andern 
Staaten Europas müssen die Fabrikbesitzer 
sich Fachkenntnisse erwerben oder eine tech- 
nische Schule absolvieren; in Rußland da- 
gegen braucht man bloß Kapital. Es kommt 
öfters vor, daß ein reicher Mann, welcher ge- 
stern mit Getreide, Salzheringen usw. han- 
delte, heute eine Fabrik baut, und dann natür- 
lich die ganze Führung und Leitung der Fa- 
brik seinen Angestellten überlassen muß. 

Die sogenannten russischen „technischen“ 
Beamten besitzen ‚keine‘ technische Bildung. 
Es sind mir Fälle bekannt, daß in einer Pa- 
pierfabrik der Papiermacher und Maschinen- 
meister, hier Mechaniker genannt, die ein- 
fachen Grundgesetze der Arithmetik nicht 
genau kannte, und nur mit großer Mühe 
seinen Vor- und Zunamen schreiben konnte. 


Die Fabrikbesitzer sind deshalb gezwun- 
gen, technische Leiter (meistens Deutsche) an- 


zustellen. Die ausländischen Angestellten be- 
kommen zwar ein schönes Gehalt, aber 


einem deutschen Techniker, resp. Ingenieur, 
welcher an Disziplin und Ordnung gewöhnt 
ist, fällt es schwer, sich an die russischen Ver- 
hältnisse, oder besser gesagt, an die russische 
Unordnung zu gewöhnen. 

Wenn der Papiermacher etwas an einer 
Maschine umändern möchte, so muß er sich 
zuerst an den Maschinenmeister (Mechaniker) 
wenden, und „betteln“, bis derselbe einver- 
standen ist, obwohl der Alechaniker meistens 
nichts von Papiermaschinen, Holländern usw. 
versteht. Wenn der Maschinenmeister in 
schlechter Laune ist, so weigert er sich ganz 
einfach, weil nach seiner Meinung die Re- 


paratur unnötig ist. Das ginge noch an, aber 
in den russischen Fabriken ist der Papier- 
macher noch äbhängig von den Herren im 
Kontor, wie z. B. vom Buchhalter, dessen 
Vertreter, Kassierer, Saalmeister, Spediteur 
u. a. — Jeder nimmt sich das Recht nach 
Belieben zu schalten und zu walten und es 
kommt oft vor, daß den Arbeitern etwas von 
diesen Herren befohlen wird, ohne daß dem 
Papiermacher oder dessen Vertreter davon 
etwas gesagt wird. Unter diesen Umständen 
ist dann natürlich schwer zu arbeiten, gutes, 
billiges Papier herzustellen und Geld zu ver- 
dienen. 


Die erste Zeit resp. die Jahre, solange der 
Kontrakt noch gilt, geht es noch ziemlich, aber 
später? Wenn die Fabrik dann ein wenig in 
Ordnung gebracht ist und der ausländische 
Papiermacher, Ingenieur, Techniker einmal 
ihre Unzufriedenheiten äußern, wird gekün- 
digt, oder der Angestellte kündigt selbst, wenn 
er einsieht, daß es unmöglich ist, weiterzu- 
arbeiten. Und dann beginnt eine schlimme 
Zeit. Oft wird er nicht mehr in die Fabrik 
hineingelassen um seine Pflicht und Schuldig- 
keit zu erfüllen. Der Direktor findet es nicht 
für nötig, den Entlassenen dies selbst mitzu- 
teilen, sondern läßt ihm das durch den Fabrik- 
wächter mitteilen. Der Direktor ist immer — 
Russe. 

Eine zielbewußte Fabrikleitung, ein er- 
folgreiches Papiermachen ist unmöglich und 
deshalb können die meisten Papierfabriken 
hier nicht prosperieren. Gut fundierte Fa- 
briken können auch solche Schädigungen noch 
vertragen und doch noch verdienen, aber klei- 
nere, welche nur 20000—30000 Rbl. ver- 
dienen „könnten“, gehen dabei zugrunde 
oder kommt wenigstens nicht vorwärts. Uebri- 
gens gibt es auch gutgelcitete Fabriken in 
RuBland. 

Der russische Schlendrian und die russi- 
sche Unordnung lassen sich nicht so leicht 
ausrotten, und diese Verhältnisse bringen es 
dann auch mit sich, daß so mancher deut- 
sche Papiermacher, der mit Arbeitslust und 
Eifer seine Stellung antrat und den besten 
Willen hatte, die Fabrik vorwärts zu bringen, 
seine Hoffnungen scheitern sieht und um 
bittere Erfahrungen reicher ın die Heimat 
zurückkehrt. 
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Ein- u. Ausfuhr Deutschlands von Papier, Pappe u. Halbstoffen 
zur Papierfabrikation im Monat Juli des Jahres 1913. 


Nach »Monatliche Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlandse, herausgeg. vom Kaiserl. Statistischen Amt. 
In Doppelzentnern = 100 kg. 


Warenver- 
zeichnisses 


Nr. 
des stat. | 


86 
543b 
649 


650a 
650b 


6512 
651c 


651d 
652 


653 
654 
655a 
655 b 


655c 
655d 
655€ 
655f 
6558 
655 h 
655i 


656 


656a 
656b 


657a 
657b 


657c 


Warengattung 


Holz zu Holzmasse, Holzschliff, Zellstoff . . 

Papierlumpen, alle zur Papierbereitung dienenden Abfälle 

Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappenbereitung) 
aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen 

Holzmasse (mechanisch bereiteter Holzstoff, Holzschliff) . 

Chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff-), Stroh-, Esparto- 
und andere Faserstoffe . . 

Glanzpappe (Pressspan) und andere hochgeglättete Pappe, 
Kunstlederpappe sowie andere feine Pappen . . 

Pappen aus Holzstoff (Braunhols-, Lederpappe), Stroh-, 
Schrenz-, Torfpappe u. a. n. g. grobe Pappen ; 

Dachpappen, Robren aus Dachpappe; Steinpappe; Schiffsfilz 

Pappen aller Art, weiss oder farbig gestrichen, mit Papier be- 
klebt, lackiert, bronziert, mit Wollstaub usw. überzogen, 
durch Pressen gemustert (Lignomur usw.); Malerpappe 

Gelbes Strohpapier; ganz grobes graues eben ; 

Packpapier, in der Masse gefärbt . : 

Druckpapier, ungefarbt oder in der Masse. gefärbt . 

Karton(Karten-)papier, ohne Zeichenkartonpapier à 

Löschpapier, außer ganz grobem grauem Filtrierpapier (65 3) 

Packpapier aller Art, anderweitig nicht ins Seiden- 
papier über 30 g auf ı qm e g Ber 

Pergamentpapier . 

Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 

Zeichen-, Zeichenkartonpapier . . 

Seidenpapier, nicht unter 655d fallend . 

Photographisches Rohpapier, nicht dei Tapeten- 
und anderes Papier. . . 

Buntpapier, lackiertes Papier; mit Kreide usw. | über- 
strichenes Papier; mit Metalldruck, Metallüberzug, 
Gold- oder Silberschnitt versehenes Papier . : 

Buntpapier, einschließlich des mit Kreide usw. über- 
strichenen oder mit Metalldruck versehenen Papiers 

Lackiertes Papier, mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver, Wollstaub, Metallüberzug oder dergl. über- 
zogenes, mit Gold- od. Silberschnitt versehenes Papier 

Postkarten mit Bilderdruck: ein- oder mehrfarbig, auch mit 
Pressungen od. Ränd. in Farb., Gold od. and. Metallen 

Besuchs-, Wunsch-, Empfehlungs-, Geschäfts- u. ähnliche 
Karten aus Papier; Bilderpapier; Modellierbogen; Ab- 
ziehpapier; zu Etiketten vorgerichtetes, nicht gum- 
miertes Papier usw., ein- und mehrfarbig 

Zu Fahr-, Eintritts- oder dergl. Karten usw. vorgedrucktes 
Papier, zu Frachtbriefen usw. vorgerichtetes Papier, 
Wertpapiere, Fahrscheine usw. . i a> Ah 

Papier, Pappe, ausgestanzt . . . . 

Tapeten, Tapetenborten aus Papier . 

Spielkarten . 

Schieferpapier, Tafeln dar., o. Verbind.; : Schleif., PoMerpapier 

Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) ne 
Papier; Lichtpauspapier 

Gelatine-, Paus-, Blau-, Fliegen-, Motten-, Ozon-, Rea- 
genz-, anderes chemisches Papier usw. ; e 

Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Faltschachteln . 

Briefumschläge . 

Papierwäsche. . 

Briefpapier, Brief karten und Briefumschläge in Bebält- 
nissen (Papierausstattung) . . e 

Geschäftsbücher, Notizbücher . 

Albums (Sammelbücher) . A 

Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe, Holsmasse, Zell- 
stoff, Vulkanfiber, Steinpappenmasse, Hartpapierwaren 

Lampenschirme, Laternen, andere feine Waren und Luxus- 
gegenstände, Blumen i 

Schreibhefte, Preisverzeichnisse und andere Waren . 

Papierspäne; Altpapier; Einstampfpapier 

Papier, Pappe und Waren daraus, unvollständig angemeldet 

Maschinen für Holsstoff-, Papierherstellung . . 


61 028 


61 
3 597 


43 716 
233 


12 369 
2 027 


Einfuhr u 


Januar/Juli 


384 254 


686 
20 978 


268 455 
947 


77 771 
11 740 


180 
19 

12 626 
6125 
415 

1 897 


26 458 
4 269 

2 740 

1 376 
‘10 501 


3 479 


. 1148345315 258 007|4 730 813 


350 135 


572 
56 938 


236 396 
932 


89 60 
8 700 


267 
167 
10 225 
5 078 
392 
2 140 


21 30 
5 42 
2 667 
1 667 

10 388 


1 868 


780 


Ausfuhr Ausfuhr ` 
Juli Januar/Juli 
1913 1913 1912 


76 491| 330 939| 169 746 
79 555| 497 304| 466 707 


1209| 7791| 8093 
7084| 48 180| 39 622 


166 062/1108641| 1012636 
1609| 11922) 8995 


26 577| 169 356| 122 598 
12 344| 62917| 59 346 


4430| 24713) 18 661 

1 161 650 

79 438| 504 926| 450 759 
62 180| 428 500| 305 667 
14051| 82 337| 71 494 
786 9459| 5152 


5 226| 30 554| 22 408 
20 912| 106 193| 91 543 
2 220| 12 823} 11945 
3694| 27292) 23931 


8 375| 74233] 59 285 
| 


21 772| 146 209| 100 179 


624|) 4224| 3896 


3347| 22236! 18 759 


5176| 28952] 24 581 


400| 3138| 4357 
1986| 13643} 9227 
6 129| 80110) 82514 

159 806 690 
2 121| 14 344| 14 662 


1495| 8874| 7139 


1632| 11646) 9405 
2211] 13657| 10958 
4573) 26 259| 21791 
1198| 7283| 7160 


920, 4521) 3423 
1345| 9182) 7587 
750, 3841| 3519 


4347| 22159) 13919 


1138| 4712| 3396 
5 801| 44380] 32 665 
8775| 59258) 58555 
2ı8) 8060| 7192 
12179! 41 383! 46 030 
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Die Bedeutung des Warenzeichens für die Papierindustrie. 


. Im vergangenen Jahre hatte das Patentamt sich 
mit der Prüfung von 230 (I) Warenzeichen zu be- 
schäftigen, die von einer einzigen Firma der Papier- 
industrie zur Anmeldung gelangt waren. Diese Tat- 
sache läßt erkennen, welche Bedeutung an manchen 
Stellen dem Warenzeichen beigemessen wird. Es 
ist bekannt, daß die Bezeichnung besonders von 
Schreibpapieren sowie ihrer Ausstattungen schon lange 
zu einer lebhaften Inanspruchnahme des Waren- 
zeichen-Gesetzes geführt hat, aber der oben angeführte 
Fall dürfte wohl den Rekord auf diesem Gebiete 
darstellen. Dieser hohen Wertschätzung des Waren- 
zeichens durch einzelne Firmen steht aber die große 
Vernachlässigung oder ziemlich nebensächliche Be- 
handlung des Warenzeichens bei einer großen Menge 
anderer Gewerbetreibenden unserer Industrie gegen- 
über. Unsere Industrie gehört zu den bedeutend- 
sten des Reiches, denn der Verbrauch an Papier 
und Papierwaren ist ein ganz enormer und ständig 
steigender; aber der Gebrauch der Warenzeichen 
bleibt hinter dieser Bedeutung weit zurück, besonders 
wenn man Vergleiche mit anderen Industrien anstellt, 
die von geringerer Wichtigkeit sind, aber in der 
Kunst der Verwendung von Warenzeichen völlig auf 
der Höhe stehen. 

Es ist noch nicht weit genug bekannt, daß das 
Warenzeichen bei geschickter Anwendung sich zu 
einem Vermögenswerte entwickeln kann, der über- 
haupt nicht abzuschätzen ist. Gibt es doch Waren- 
zeichen, die von ihren Besitzern nicht für eine Mil- 
lion zu haben sind, ebenso wie es Unternehmer 
gibt, die für die Erlangung bestimmter Warenzeichen 
eine solche Summe gern opfern würden, wenn das 
Zeichen nur zu kaufen wäre. Nicht jeder kann es 
natürlich dahin bringen, seinem Warenzeichen zu 
einer derartigen Bedeutung zu verhelfen; aber es 
gıbt doch zwischen dem Nichts und der Million noch 
so viele Zwischenstufen, die hohen Lohn bedeuten 
und geeignet sind, den Warenzeicheninhabern Be- 
friedigung zu gewähren. Wer aber gar nicht erst 
den Versuch macht, sich also überhaupt nicht einen 
Warenzeichenschutz verschafft, dem stehen solche 
Wege natürlich nicht offen. Eine genaue Prüfung 
der Materie belehrt darüber, daß die Vorbedingungen 
für den Schutz, seine Erlangung und seine Benutzung 
die denkbar günstigsten sind und geradezu dazu 
herausfordern, sich seiner zu bedienen. 

Die Nachsuchung des Warenzeichenschutzes schon 
bietet nicht die geringsten Schwierigkeiten und kann 
von jedermann ohne große Umstände selbst besorgt 
werden, denn die Erfüllung der Formalitäten be- 
schränkt sich auf die Ausfüllung der im Handel 
käuflichen, vorgedruckten Formulare. Wenn trotz- 
dem jede dritte Anmeldung unter Beistand eines 
Patentanwalts vorgenommen wird, so hat dies wohl 
in der Hauptsache darin seinen Grund, daß die 
Prüfung der angemeldeten Zeichen vielfach zur Ein- 
leitung des Widerspruchsverfahrens führt, welches 
selbstverständlich stets am besten durch einen Sach- 
verständigen vertreten wird. Hat man aber ein Zei- 
chen gewählt, das mit keinem der schon zur Ein- 
tragung gelangten kollidiert, so ergeben sich keinerlei 
Schwierigkeiten, welche die Inanspruchnahme sach- 
verständiger Hilfe notwendig erscheinen lassen. Da- 
mit soll nicht etwa dagegen gesprochen werden, sich 
sachverständiger Hilfe zu bedienen, vielmehr haben 
diese Ausführungen nur den Zweck, nachzuweisen, 


daß selbst der kleinste Gewerbetreibende in der 
Lage ist, sich den Warenzeichenschutz zu verschaffen 
denn er braucht dann nur die amtlichen Gebühren 
in Anschlag zu bringen die 30 Mk. betragen, und 
wofür irgendwelche Nebenkosten außer einem Kli- 
schee, das bei Wortzeichen gewöhnlich nicht mehr 
als 2 Mk. und bei Bildzeichen vielleicht den doppelten 
Betrag ausmacht, nicht mehr aufzuwenden sind. 

Das Prüfungsverfahren wickelt sich im Gegen- 
satz zu dem bei Patentanmeldungen sehr schnell ab 
und nur in Ausnahmefällen verzögern sich die An- 
meldungen auf mehr als ein halbes Jahr. Man ge- 
langt also verhältnismäßig schnell in den Besitz 
des Schutztitels und hat dann für 30 Mk. einen Schutz 
auf zehn Jahre, den man dann immer wieder um 
eine gleiche Zeitdauer verlängern kann gegen die 
geringe Gebühr von ro Mk. 

Diesen geringen Leistungen des Anmelders und 
schlieBlichen Warenzeicheninhabers steht aber in dem 
Schutzrecht ein Monopol gegenüber, und zwar ein 
ewiges, und es hängt nur von dem Inhaber ab, 
welche Bedeutung er dem Warenzeichen zu geben 
versteht. Die erste Hauptbedingung ist die, das 
Warenzeichen in der ausgiebigsten Weise anzuwenden. 
Nicht allein, daß jedes Stück Ware, also z. B. jeder 
Briefbogen das Warenzeichen aufweisen muß, auch 
die innere und äußere Verpackung der Ware muß 
mit dem Zeichen versehen werden. Ebenso muß das 
Zeichen auf jedem Briefbogen, jedem Kuvert, jeder 
Rechnung und jedem Lieferschein, wie überhaupt 
auf jedem im Geschäftsbetriebe Verwendung finden- 
den Formular zu finden sein. Die Post- und Bahn- 
kisten müssen das Zeichen tragen, eventuell als 
Signum, auch muß auf dem Frachtbrief oder den 
sonstigen Begleitpapieren die Rubrik „Inhalt“ neben 
der Sachbezeichnung als Papier das Warenzeichen 
angeführt werden. Diese stetige und bei jeder Ge- 
legenheit angebrachte Benutzung des Zeichens be- 
deutet eine Reklame, wie sie wirksamer, umfassender 
und ausgedehnter mit anderen Mitteln gar nicht ge- 
pflegt werden kann. In der Hauptsache fällt aber 
ins Gewicht, daß diese Reklame überhaupt keine 
Kosten verursacht, denn das Zeichen wird doch nur 
in Ausübung des regulären Geschäftsverkehrs an- 
gewendet, der ohne das Zeichen sich in genau den 
gleichen Bahnen bewegen würde. 

Aber auch im Geschäftsverkehr des Offerten- 
wesens bietet das Warenzeichen unschätzbare Vor- 
teile. Aus keinem Geschäft geht nur eine einzige 


‚Ware heraus, sondern überall wird man verschiedene 


Arten von Waren finden, sei es, daß sie sich im 
Format, in der Farbe, im Gewicht, im Muster, in 
der Qualität usw. unterscheiden, sei es, daß sie aus 
verschiedenem Material hergestellt sind. Hat man 
nur ein Warenzeichen, so kann man ein bestimmtes 
Format oder eine bestimmte Qualität usw. als Speziali- 
tät auswählen und diese mit dem Warenzeichen be- 
legen. Auf diese Weise wird die bestimmte Ware 
in sinnfälliger ‘Weise von den übrigen unterschieden 
und an ‘Stelle der üblichen Fachbezeichnungen, welche 
für alle Papiere gebräuchlich sind, mit einem be- 
sonderen Namen bezeichnet, der, wie z. B. ,,Stern- 
papier“, sich im Gespräch viel leichter gebrauchen 
Aäßt, weil er viel kürzer ist als die übliche Fach- 
bezeichnung. Wenn ein Reisender das Papier seiner 
Firma einem Interessenten angeboten hat, ohne für 
dasselbe sinnfällige Bezeichnungen zu haben, sich 
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dazu vielmehr der üblichen Fachausdrücke bedienen 
mußte, so ist doch ohne weiteres klar, daß nach 
dem Fortgang des Reisenden der Interessent etwas 
Charakteristisches von dem angebotenen Papier nicht 
im Gedächtnis behält. Das einzige wäre vielleicht 
das Gesicht des Reisenden, wogegen auch der Name 
der Firma sich gewöhnlich schnell verwischt. Man 
muß sich davor hüten, derartige Kleinigkeiten gering 
zu schätzen; denn bekanntlich setzt sich das Ver- 
kaufsgeschäft, insbesondere aber das Offertenwesen, 
aus so vielen Kleinigkeiten zusammen, von denen 
jede einzelne hier und da den Grund für die Nicht- 
ertellung von Aufträgen bildet. Die unter einem 
Warenzeichen angebotene Ware wird auch bei Wieder- 
holung des Angebots bestimmt im Vorteil sein, denn 
sie wird immer wieder unter demselben Namen an- 
geboten. Es ist dabei ohne Bedeutung, ob ‘der 
Reisende inzwischen gewechselt hat oder sonstige 
Aenderungen eingetreten sind; der Interessent wird 
sich stets leichter des Namens einer Ware wieder 
erinnern, als desjenigen der anbietenden Firma oder 
des Gesichts eines Reisenden. Das Warenzeichen 
prägt sich leicht ein und erfüllt also auch auf diesem 
Wege seinen Zweck. 
Dasselbe gilt für die schriftliche Offerte mittels 
Prospekten oder sonstigen Drucksachen. Eine Druck- 
sache mit Warenzeichen enthält durch dieses ein 
charakteristisches Merkmal, das seinen Zweck nie- 
mals verfehlen wird. Selbst wenn der mit dem An- 
gebot bedachte Interessent die üble Gewohnheit hat, 
Drucksachen nicht zu lesen, so muß er doch dem 
Briefumschlag den Inhalt entnehmen und den Pro- 
spekt öffnen. Hier fällt ihm aber sofort der Waren- 
name ins Auge, und wenn die Druckschrift dann 
auch sofort in den Papierkorb wandert, ohne ge- 
lesen zu werden, so ist der Prospekt doch nicht ganz 
ohne Wirkung geblieben, denn der Interessent hat 
wenigstens das Warenzeichen gelesen, das doch 
schließlich von seinem Inhaber, also der anbieten- 
den Firma gar nicht zu trennen ist und in diesem 
Falle gewissermaßen die Firmenbezeichnung ersetzt. 
Nicht anders ist es mit der indirekten Reklame, 
also der Zeitungsanzeige. Man nehme einmal seine 
Fachzeitung zur Hand und blättere dieselbe durch. 
Man wird eine große Anzahl von Anzeigen finden, 
in denen Warenzeichen Verwendung gefunden haben. 
Aber bei der größeren Menge der Anzeigen ist von 
diesem Vorrecht noch nicht Gebrauch gemacht. Nun 
vergleiche man aber einmal ganz unbefangen zwei 
Anzeigen, von denen die eine ein Warenzeichen 
enthält, dıe andere aber ohne ein solches ist. Man 
wird mit seltenen Ausnahmen zugestehen müssen, 
daß die Anzeige mit Warenzeichen wirksamer ist. 
Die Wirksamkeit macht sich hier dadurch bemerkbar, 
daß das Auge auf die Anzeige hingelenkt wird. Dies 
geschieht aber durch das Warenzeichen immer, weil 
es der Anzeige stets ein gewisses Etwas verleiht, wo- 
durch sie sich von den übrigen abhebt. Den besten 
Beweis dafür kann man darin erblicken, daß die 
moderne Reklame bemüht ist, entweder durch Wahl 
einer auffälligen Ueberschrift, eines Schlagworts oder 
einer Hervorhebung eines oder mehrerer Wörter im 
Text, die zusammen wiederum einen selbständigen 
Satz ergeben, der an sich Aufmerksamkeit erweckt, 
jeder Anzeige etwas Charakteristisches zu verleihen. 
Dem kommt ‘aber das Warenzeichen darum in voll- 
kommenster Weise nach, weil es der freien Benutzung 
entzogen ist und nur von seinem Inhaber angewendet 
werden kann, während alle sonstigen Schlagworte 
und Merkmale jedem Inserenten zur Verfügung stehen. 


Alle angeführten Beispiele und alle daran ge- 
knüpften Ausführungen sprechen also für die Be- 
nutzung von Warenzeichen, und es kann kein Grund 
angeführt werden, der gegen die ausgedehnteste An- 
wendung eines Warenzeichens spräche. Das eingangs 
erwähnte Beispiel des Angehörigen unserer Industrie 
braucht keineswegs zur Nachahmung zu reizen, aber 
es sollte für alle diejenigen, die heute noch den Wert 
des ‘Warenzeichens gering erachten, eine Mahnung 
sein, auch ihrerseits aus dem Gesetze Nutzen zu 
zichen. Eduard Butzmann. 


Zur Frage der Konkurrenzklausel. 


Mehrere Handelskammern hatten kürzlich den 
Wunsch ausgesprochen, daß die Konkurrenzklause] 
für Handlungsgehilfen auch auf die technischen An- 
gestellten der Industrie ausgedehnt werden solle. Wie 
die „B. B. Z.“ erfährt, hat der Minister für Handel 
und Gewerbe nun zu dieser wichtigen Frage Stellung 
genommen und sich unzweideutig dahin geäußert, daß 
die Konkurrenzklausel für die Industrie eine Frage 
an sich bilde, dementsprechend nach andern Gesichts- 
punkten beurteilt und selbständig geregelt werden 
müsse. 


con 


Handelskammerberichte über das Jahr 1912. 


Handelskammer für den Regierungsbezirk 
Oppeln. Für die Zellstoff- und Papierindustrie hat 
das Berichtsjahr einen im allgemeinen guten Absatz 
gebracht, es ist teilweise auch gelungen, etwas höhere 
Preise zu erzielen. Die Ausfuhr ist allerdings im 
wesentlichen nur die gleiche geblieben. Die Zu- 
kunftsaussichten dieser Industrie leiden aber immer 
mehr an der Schwierigkeit ‘der Beschaffung des 
notwendigen Holzmaterials. Die Selbstkosten haben 
namentlich dadurch und durch die Kohlenpreiserhö- 
hung eine sehr erhebliche Steigerung erfahren, die 
durch die erzielten Verkaufspreise erst teilweise aus- 
geglichen werden konnten. 

Gegen Schluß des Jahres machte sich die all- 
gemeine Teuerung, sowie die politische Beunruhigung 
und der hohe Zinsfuß sehr nachteilig fühlbar. Bei 
längerer Dauer dieser Erscheinungen steht eine Ab- 
schwächung der sonst noch durchaus gesunden Ent- 
wickelung zu befürchten. 

Mecklenburgische Handelskammer zu Ro- 
stock. Die Papierfabriken waren durchweg gut be- 
schäftigt und zum Teil genötigt, zur Bewältigung der 
vorliegenden Aufträge mehr Arbeitskräfte einzustellen. 
Der Absatz von Packpapieren wurde besonders durch 
die starke Entwicklung der Wellpappenfabrikation 
begünstigt. Auch nach Tüten- und feinen Papieren 
herrschte das ganze Jahr hindurch rege Nachfrage. 


Cant 


Die Haftung des ausgeschiedenen Gesell- 
schafters einer offenen Hande sgesell-chaft. 
Urteil des Sachsischen Oberlandesgerichts. 
Bearbeitet von Rechtsanwalt Dr. F. Walther- 
Leipzig. 

(Nachdr. auch im Auszug verb.). 
sk. Haftet der ausgeschiedene Gesellschafter einer 
offenen Handelsgesellschaft für den Kaufpreis von 


1142 


Waren, die nach dem Ausscheiden zur Erfüllung 
eines vorher geschlossenen Vertrags an die späteren 
Erwerber des Geschäftes geliefert worden sind? Diese 
Frage, die von weittragender Bedeutung ist, wurde vom 
Oberlandesgericht Dresden mit folgender 
>egründung bejaht: Die offene Handelsgesellschaft 
F. und Sch. hatte zwei Kaufverträge (Garne) abge- 
schlossen, die bei dem Ausscheiden des Gesellschaf- 
ters Sch. noch nicht erfüllt waren. F. hatte bei dem 
Ausscheiden des Sch. die Firma mit allen Aktiven 
und Passiven übernommen und somit einen recht- 
lichen Anspruch auf die Lieferung. Hieran wurde 
durch den Eintritt der Kommanditisten sowie durch 
die Aenderung der Firma, auch durch Umwandlung 
der Kommanditgesellschaft in eine G. m. b. H. nichts 
geändert. Anderseits wurde durch die Verträge eine 
Forderung der Klägerin auf Abnahme und Zahlung 
der verkauften Garne gegen die offene Handels- 
gesellschaft F. & Sch. begründet. Für die Verbind- 
lichkeiten dieser Gesellschaft haftet der Beklagte Sch. 
nach $ 128 HGB. als Gesamtschuldner. Seine Haf- 
tung blieb trotz seines Ausscheidens aus der Gesell- 
schaft bestehen und erlosch weder dadurch, daß die 
durch den Eintritt der Kommanditisten gegründete 
Kommanditgesellschaft neben den früheren Geschäfts- 
inhabern für deren Verbindlichkeiten zu haften hatte, 
noch dadurch, daß die G. m. b. H. das Vermögen 
der Kommanditgesellschaft übernahm und die Ueber- 
nahme der Verbindlichkeiten in hande!stiblicher Weise 
bekannt machte (BGB. $ 419: HGB. $ 25 Abs. 3). 
Somit ist der Klageanspruch begründet. Das Land- 
gericht hat die Klage abgewiesen, weil die Klägerin 
der Firma, obwohl diese mit ihren Zahlungen säumig 
gewesen sci, weiter geliefert und dadurch zu erkennen 
gegeben habe, daß sie sich nur an diese Firma halten. 
den Beklagten aber aus der Haftung entlassen wolle. 
Dem kann nicht beigetreten werden. Ein Gläubiger, 
der gegen einen von mehreren Gesamtschuldnern 
Nachsicht übt und ihm Frist gewährt, gibt damit 
scinen Anspruch gegen die übrigen Gesamtschuldner 
nicht auf, vielmehr kann der Gläubiger nach & 421 
BGB. die Leistung nach seinem Belieben von jedem 
der Schuldner ganz oder zum Teil fordern, und sämt- 
liche Schuldner bleiben ihm bis zur Bewirkung der 
ganzen Leistung verpflichtet. Daraus also, daß die 
Klägerin thre fälligen Ansprüche weder gegen die 
G. m. b. H. F., M. & Co. noch gegen den Beklagten 
sofort bei dem Eintritte der Fälligkeit geltend ge- 
macht hat, kann irgend ein Schluß auf einen Ver- 
zichtswillen der Klägerin nicht gezogen werden. Aus 
der Weiterlieferung trotz der Säumigkeit der Firma 


in der Zahlung folgert der Beklagte weiter, daß die ° 


Klägerin sich ihren Verlust selbst zuzuschreiben habe 
und ihn, den Beklagten, für den dadurch entstandenen 
Schaden nach Treu und Glauben nicht verantwortlich 
machen dürfe. Dem kann nicht beigepflichtet wer- 
den. Der Beklagte haftet für die Erfüllung der dem 
Käufer aus den Verträgen obliegenden Verpflichtun- 
gen lediglich um deswillen, weil er zur Zeit der Ein- 
gehung dieser Verträge Teilhaber der offenen Han- 
delsgesellschaft F. & Sch. war, und zwar haftet er 
unmittelbar als Gesamtschuldner und nicht etwa wie 
cin Bürge für den Hauptschuldner. Seine Haftung 
würde allerdings erloschen sein, wenn die ursprüng- 
liche Bestellung der offenen Handelsgesellschaft F. 
& Sch. später durch eine Vereinbarung zwischen der 
Klägerin und der G. m. b. H. aufgehoben und die 
an diese gemachten Lieferungen auf Grund neuer 
Bestellungen ausgeführt worden wären. Eine der- 
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artige Aufhebung der ursprünglichen Bestellung und 
Eingchung eines neuen Geschäfts kann aber nicht, wie 
der Beklagte will, darin gefunden werden, daß die 
Klägerin im vertragsmässigen Einverständnisse der 
Gesellschaft die Lieferungen über Ende März 1908 
hinausgeschoben haben mag. Selbst wenn die Garn- 
preise fortgesetzt schwanken sollten, so würde ein 
derartiges Abkommen das Ursprungsgeschäft nicht 
beseitigt und ersetzt, sondern vielmehr aufrecht er- 
halten haben. Das Urteil des Landgerichts 
wurde deshalb aufgehoben und der Beklagte Sch. zur 
Zahlung der Restforderung von 6300 Mk. verurteilt. 
(Aktenzeichen: 4 o. 29/11). (Vergl. Annalen, Bd. 34, 
S. 368 ff.). 


Der Verkauf und die Uebertragung 
von Namensaktien. 


Urteil des Reichsgerichts vom 26. Juni 1913. 
Bearbeitet von Rechtsanwalt Dr. Felix Walther- 
Leipzig. 

(Nachdruck auch im Auszug verboten.) 


sk. Aktien, welche auf einen kleineren Betrag 
als 1000 Mk. lauten, müssen auf Namen gestellt 
sein und können nicht so leicht auf einen andern 
übertragen werden, wie dies bei Inhaberaktien mög- 
lich ist. Der § 222 des HGB. verlangt außer der 
Zustimmung der Gesellschaftsorgane auch gericht- 
liche oder notarielle Beglaubigung der Uebertragungs- 
erklarungen. In der Praxis werden aber diese den 
Verkehr erschwerenden Bestimmungen, die freilich 
vom Gesctzgeber gerade zu diesem Zwecke gegeben 
sind, in den seltensten Fällen beachtet. Täglich wer- 
den durch Banken und Bankiers Millionen solcher 
Aktien veräußert, onne daß eine notarielle Ueber- 
tragung erfolgt. Nacnstehender Rechtsstreit verdient 
daher ın Finanzkreisen ganz besondere Beachtung: 
Der Rechtsanwalt K. hatte bei dem Schaafhausen- 
schen Bankverein ein Effektendepot und stand mit 
inr in Kontokorrentverbindung. Im Jahre 1907 ver- 
kaufte sie mit seiner Einwilligung aus seinem Depot 
eine Anzahl Namensaktien der Bonner Bank für 
Handel und Gewerbe über je 300 Mk. an den Rent- 
ner P. in Bonn. Die in $ 222 Abs. 4 HGB. für die 
Uebertragung solcher Aktien vorgeschriebenen Er- 
fordernisse der Zustimmung des Aufsichtsrats und 
der Generalversammlung sowie der gerichtlichen oder 
notariellen Beglaubigung der Uebertragungserklärun- 
gen wurden hierbei nicht beobachtet. Im November 
1908 geriet die Bonner Bank in Konkurs, ihre Aktien 
wurden wertlos. Mit Rücksicht hierauf verlangte P. 
den gezahlten Kaufpreis zurück. Er stellte sich auf 
den Standpunkt, daB die Vorschriften des § 222 
Abs. 4 nicht nur für das dingliche Uebertragungs- 
geschäft, sondern auch für den Kaufvertrag gelten: 
mangels Erfüllung jener Vorschriften sei er daher 
der jetzigen Klägerin nichts schuldig geworden. In 
verschiedenen Vorprozessen, die von P. angestrengt 
wurden, traten die Gerichte diesem Standpunkt bei. 
Die Bank mußte das Empfangene mit Zinsen und 
Kosten zurückerstatten und erhob nunmehr Regreß 
gegen Rechtsanwalt K., weil dieser ungerechtfertigt 
bereichert sei. Das Landgericht Bonn verurteilte den 
Beklagten K., während das Oberlandesgericht Cöln die 
Klage abwies. Auf die Revision der klägerischen 


” Bank führte jetzt der 2. Zivilsenat des Reichsgerichts 


aus: Mit Recut hat das Berufungsgericht angenommen, 
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daß der Vertrag der Parteien an die Form und die 
Zustimmungsvorschriften des § 222 Abs. 4 HGB. nicht 
gebunden war. Nach der unbedenklichen, auch von 
der Revision ernstlich nicht beanstandeten Feststellung 
des Berufungsgerichts, wonach sich der Vertrag als 
Kommissionsgeschäft kennzeichnete, kann dies einem 
Zweifel überhaupt nicht unterliegen. Aber auch dann, 
wenn man einen Kaufvertrag darin erblicken müßte, 
würde die angezogene Gesetzesstelle gleichfalls nicht 
Platz greifen. Die dortigen Vorschriften sind nur 
für die „Uebertragung‘“ der Aktien gegeben, nicht für 
den Vertrag, wodurch sich der Aktionär zur Ueber- 
tragung verpflichtet. Beide Geschäfte, die Verfügung 
und der Verpflichtungsvertrag, werden in der neueren 
Gesetzessprache scharf unterschieden. Hätte der Ver- 
kauf von Kleinaktien an dieselben Bedingungen ge- 
knüpft werden sollen wie die Abtretung, so würde 
dies ebenso bestimmt worden sein, wie es z. B. ın 
& 15 Abs. 3, 4 GmbHG. mit Bezug auf den Verkauf 
und die Abtretung von Geschäftsanteilen einer Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung geschehen ist. Eine 
solche Bestimmung aber wäre hier, wo es sich nicht 
nur um eine Formvorschrift, sondern vor allem um 
die Zustimmung der Gesellschaftsorgane handelt, kaum 
empfenlenswert gewesen. Fallen Verkauf und Ab- 
tretung, was doch möglich ist, zeitlich auseinander, so 
würde es eine nicht gerechtfertigte Umständlichkeit 
bedeuten, wollte man von der Generalversammlung 
und dem Aufsichtsrat verlangen, daß sie zweimal ihre 
Zustimmung erteilten. Auch der ı. Zivilsenat des 
Reichsgerichts hat analog die Vorschrift des § 105 
des Preußischen Allg. Berggesetzes — schriftliche 
Form für die „Uebertragung‘ von Kuxen — auf das 
dingliche Rechtsgeschäft im Gegensatz zum Ver- 
pflichtungsvertrag beschränkt. Auf alle Fälle war so- 
mit der Vertrag der Parteien gültig geschlossen. Der 
Konkurs der Bonner Bank hat die Erfüllung, soweit 
sie noch aussteht, nicht unmöglich gemacht. Eine be- 
glaubigte Abtretungserklärung läßt sich noch nach- 
bringen; die Organe der Bank, die während des Kon- 
kurses fortbestenen, können die Uebertragung auch 
jetzt noch genehmigen. Mithin kann von einer un- 
gerechtfertigten Bereicherung des Beklagten keine 
Rede sein. Die Revision der Bank wurde deshalb 
verworfen. (Aktenzeichen: II 250/13.) 


Die Haftung des Geschäftsherrn für den 
Fahrstuhl. 


des Reichsgerichts vom 8. Juli 1913. 

von Rechtsanwalt Dr. F. Walther- 
Leipzig. 
(Nachdruck auch im Auszug verboten.) 

sk. Wenn sich ein Defekt am Fahrstuhl zeigt, so 
ist es auf alle Fälle ratsam, den Betrieb sofort einzu- 
stellen bis zur Behebung des Fehlers. Wie nach- 
stehender bemerkenswerter Rechtsstreit zeigt, kann 
die Haftpflicht für einen Unfall am Fahrstuhl auch auf 
einen derartigen Defekt gegründet werden, selbst 
wenn er nicht die direkte Ursache des Unfalls gewesen 
ist. Dem Rechtsstreit lag folgender Tatbestand zu- 
grunde: Als der bei dem Kaufmann N. in Magde- 
burg seit Jahren als Packer angestellte M. auftrags- 
gemäß am 2. Mai 1910 Papicrballen mit dem Lasten- 
fahrstuhl aus dem Lagerraum im Erdgeschoß ın den 
Keller befördern wollte, ‘stürzte der Fahrstuhl plötz- 


Urteil 
Bearbeitet 
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lich in die Tiefe und riß den M. mit sich. Hierbei 
zog er sich eine Quetschung der Brust und des 
Schulterblattes zu; er nahm seinen Geschäftsherrn N. 
wegen Schadenersatzanspruchs sowohl auf Grund des 
Dienstvertrages wie der unerlaubten Handlung in An- 
spruch. Das Landgericht wies die Klage ab, das 
Oberlandesgericht Naumburg verurteilte dagegen den 
Beklagten N. nach dem Klageantrage. Auf die Re- 
vision N.'s führte der 3. Zivilsenat des Reichsgerichts 
aus: „Der Berufungsrichter stellt fest, daß der Fahr- 
stuhl dadurch plötzlich in die Tiefe gerissen worden 
ist, daß die an der Antriebswindewelle befestigte Seil- 
trommelnabe zerbrochen ist: dadurch konnte sich die 
Seiltrommel unabhängig von der Welle bewegen und 
das Seil abwickeln, ohne Widerstand in der Antriebs- 
winde zu finden; dieser Bruch der Nabe hätte sich 
auch bei vorsichtigster Prüfung der Fahrstuhleinrich- 
tung nicht feststellen lassen; auch hat die Fangeinrich- 
tung bei gestrafftem Seil nicht in Wirksamkeit treten 
können, so daß der Umstand, daß sie sich nicht im 
ordnungsmäßigen Zustande befunden hat, für den 
Unfall nicht kausal gewesen ist. Wenn insoweit 
nach den Feststellungen des Berufungsrichters der 
Beklagte für den Unfall nicht verantwortlich gemacht 
werden kann, so erblickt das Berufungsgericht ein 
Verschulden des Beklagten darin, daß er den Fahr- 
stuhl nicht so lange außer Betrieb gesetzt hat, als zwei 
andere Mängel der Anlage, nämlich das Laugen des 
Seils und die Lockerung des Steuerungsriegels, be- 
seitigt waren. Nach der Feststellung des Berufungs- 
richters dient der Riegel dazu, ein gefahrloses Be- 
treten des Fahrstuhls zu ermöglichen, indem die 
Wirksamkeit der Antriebswinde ausgeschaltet und der 
Fahrstuhl ganz ohne Rücksicht auf das Tragseil von 
dem Riegel in den beiden Krampen gehalten wurde; 
die Riegeleinrichtung war, wie dem Beklagten bekannt 
war, infolge Laugens des Seils und Lockerung des Rie- 
gels derart schadhaft, daß sie seit 14 Tagen nicht 
benutzt werden konnte. Hierin erblickt der Berufungs- 
richter einen derart gefährlichen Zustand, daß der 
Beklagte durch Belassung des Fahrstuhls im Be- 
triebe gegen den $ 27 der Oberprasidial-Polizeiver- 
ordnung vom 27. Februar 1900, ein Schutzgesetz 
im Sinne des $ 823, Abs. 2, des Bürgerlichen Gesetz- 
buchs, schuldhaft verstoßen hat. Die Unterlassung 
des Beklagten ist auch kausal zu dem Unfall gewesen. 
Wäre der Fahrstuhl bis zur Wiederherstellung des 
Riegels außer Betrieb gewesen, so hätte sich der Un- 
fall nicht ereignen können. Denn wie der Berufungs- 
richter ausdrücklich feststellt, hätte der Riegel in 
ordnungsmäßigem Zustande tatsächlich den Fahrstuhl 
zwischen den Krampen festgehalten, so daß er beim 
Beladen nicht hätte herabstürzen können, auch wenn 
das Seil zu dieser Zeit gerissen oder sich infolge Bruchs 
der Seiltrommelnabe abgewickelt hatte. Der Be- 
rufungsrichter stellt weiter fest, daB die Erkenntnis 
keineswegs so fern liege, daß ein Riegel, der die 
Bewegung des Fahrstuhls bei unzeitiger Ingangsetzung 
hindern sollte, auch keinen Absturz beim Bruch des 
Seils zu verhüten oder mindestens abzuschwächen 
geeignet war.“ Somit lag ein Zusammenhang des 
Verschuldens des Beklagten mit dem Unfalle vor und 
die Haftpflicht des Beklagten war begründet. Die 
Revision wurde deshalb verworfen. (Aktenzeichen III 
221/13.) 
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Die Holzstoffindustrie lohnt sich nicht. 


„Wir hören,“ so schreibt die norwegische Han- 
delszeitschrift Farmand unter obiger Ueberschrift, 
„daB die Direktion von Rygene Holzstoffabriken 
ernstlich die Frage erwogen hat, inwieweit es nicht 
vorteilhaft sein würde, die eine der Holzschleife- 
reien der Gesellschaft niederzulegen und auch diese 
Kraft in Verbindung mit der durch die Regulierung 
des Flusses erhaltenen erhöhten Kraft zu verkaufen. 
Die Holzstoffindustrie ist so wenig lohnend gewor- 
den, daß selbst in dieser Fabrik, die besser situiert 
ist als die meisten und die neu gebaut ist, die Frage 
aufgeworfen werden kann, den Betrieb einzustellen. 
Es ist die fortgesetzte andauernde Steigerung der 
Holzpreise, welche es dahin bringt, die Holzverede- 
lungsindustrien in Norwegen, die auf Holz als Roh- 
material angewiesen sind, zu vernichten.“ 

Die Holzpreise sind in Skandinavien in den 
letzten Jahren so bedeutend gestiegen, daß es noch 
nicht gelungen ıst, die Verkaufspreise für Holzstoff 
mit diesen in Einklang zu bringen. Die Holzschleiferej 
scheint sich auch 
MiBverhaltnisses unlohnend zu gestalten, obgleich 
die skandinavischen Holzschleifereien noch immer 
unter günstigeren Verhältnissen arbeiten als die 
deutschen. 

Cam 


Ermässigung des Zolles fiir Zeitungspapier 
in Belgien. | 


Durch Gesetz vom 30. August 1913 ist der Zoll 
für Zeitungspapier von A auf 2 Franken für too kg 
ermäßigt worden. Um zu diesem Satze zugelassen zu 
werden, muB das Papier hinsichtlich der Art und des 
Zustandes, in dem es eingeführt wird, den vom Finanz- 
minister festzusetzenden Bedingungen entsprechen. 
(Moniteur Belge.) 


CAR 


Ausgleichszölle für Holzmasse und Druck- 
papier aus Portugal. Ä 


Laut Verfügung des Schatzamts vom 13. August 
1913 (T. D. 33684) werden im Hinblick darauf, 
daß in Portugal bei der Ausfuhr von Schleifholz, 
Holzmasse oder Druckpapier ein Ausfuhrzoll von 
11/2 v. H. des Wertes erhoben wird, Holzmasse und 
Druckpapier bei unmittelbarer oder mittelbarer Ein- 
fuhr aus Portugal Ausgleichszöllen gemäß §§ 406 
und 409 des Tarifgesetzes vom 5. August 1909 unter- 
worfen. (Treasury Decisions under the customs etc. 
laws.) 


Car 


Zur Frage der Zollfreiheit fiir Holzmasse und 
Druckpapier aus europäischen Ländern bei 
der Einfuhr in die Vereinigten Staaten. 


Mit Bezug auf die Entscheidung vom 28. Juli 
1913, betreffend die Ausdehnung der Kanada ge- 
währten Zollfreiheit für Holzmasse und TDruckpapier 
auf andere Länder, ist den Zollstellen mitgeteilt wor- 
den, daß die Frage, ob auch Holzmasse aus ver- 
schiedenen europäischen Ländern, die unterwegs um- 
geladen worden ist, diese Zollfreiheit genießen soll, 
dem Attorney General zur Begutachtung unterbreitet 


in Skandinavien infolge dieses . 


worden ist. Bis zur Entscheidung dieser Frage sollen 
Holzmasse und Druckpapier, die unterwegs umge- 
laden worden sind, nicht mehr zollfrei zugelassen wer- 
den, auch soll die Abwickelung aller Zollerklärun- 
gen über solche Sendungen bis auf weiteres ausgesetzt 
werden. (Treasury Decisions under the customs etc. 
laws.) 


cm 


Zolltarifierung von Waren. 


Italien. Papier, weißes, quadratisch 
liniert, in kleinen Blättern mit abgerundeten 
Ecken und mit vergoldeten Rändern, an einer Längs- 
seite zweimal gelocht und mittels eines darum gelegten 
bedruckten Papierstreifens zu Paketen vereinigt, 
zur Herstellung von Notizbüchern bestimmt, ist als 
„Arbeiten aus Papier’ nach Tarif-Nr. 256 vertrags- 
mäßig mit 70 Lire für 100 kg zu verzollen. 

Zellulosepapier, ungeleimt, in dün- 
nen, sehr leichten Blättern, in losem Zusammen- 
hang, leicht zusammengeschrumpft, ist nicht als 
„Filtriermasse aus Zellulosepaste, in Blattform“, 
sondern in Anerkennung ihrer Eigenschaft als „Fil- 
trierpapier usw.“ wie „Löschpapier“ nach Tarif- 
Nr. 250e vertragsmäßig mit 12,50 Lire für 100 kg 
zu verzollen. 

Papier, nicht grobes, noch rauhes, 
auf rohes, glattes Baumwollgewebege- 
leimt, in Streifen geschnitten, ist als „auf Gewebe 
gcieimtes Papier, anders usw, wie „rohe, glatte 
Baumwollengewebe, je nach Gewicht und Fadenzahl“, 
nach Tarif-Nr. 169a zu verzollen. 

Papier, dünnes, weißes, mit Trok- 
kenpressung, in Form von Servietten zuge- 
schnitten, mit Randzeichnungen bedruckt, ist wegen 
der die Randverzierung bildenden Zeichnungen ge- 
maB dem Hinweis im Repertorio bei „Papier in 
Blättern, mit Zeichnungen oder Verzierungen be- 
druckt“, wie „Stiche usw.“ nach Tarif-Nr. 253 ver- 
tragsmaBig mit 75 Lire für 100 kg zu verzollen. 

Kartons zum Aufziehen von Photo- 
graphien, in rechtwinklige Stücke geschnitten, 
mit einer mittels Trockenpressung hergestellten Um- 
randung, einige daneben noch mit trocken gepreB- 
ten Verzierungen versehen, sind als „feine, farbige 
Pappen“ gemäß Tarif-Nrn. 250b und 251b vertrags- 
mabig mit.40 Lire für 100 kg zu verzollen. 

Kataloge ın Buchform, illustriert, in 
französischer Sprache gedruckt, in Leinen gebun-. 
den, auf der Außenseite des Deckels und dem Rük- 
ken mit eingepreBtem Namen und Wohnort des 
Herstellers der in den Katalogen aufgeführten Ge- 
genstände, auf dem Deckel ferner mit der Nachbil- 
dung einer auf einer Ausstellung erworbenen Me- 
daille versehen, sind wegen des Umstandes, daß sie 
auf dem Deckel andere Angaben tragen, als zoll- 
tarifarisch und handelsüblich für den Titel zulässıg 
sind, als „gedruckte Bücher, in Einbänden jeder 
Art“, nach Tarif-Nr. 258a 3 mit 20 Lire für 100 kg 
zu verzollen. 

Pappkartons, hergestellt aus einem pas- 
send zugeschnittenen und gefalzten Pappbogen, an 
den Verbindungsstellen zusammengehalten durch 
Drahtklammern, in ganzen Eisenbahnwagenladun- 
gen als Umschließungen von Kurzwaren eingehend, 
sind als zollfrei zu lassende Umschließungen anzu- 
sprechen. 

Eat 
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Berlin. 


Die abgelaufene Woche brachte wieder einmal 
etwas geschäftliches Leben. Hier und da zeigte sich 
wieder Bedarf, wenn er auch nur schüchtern und 
ängstlich auftrat. Nach so langer Zeit vollständiger 
Flauheit, wirkte auch diese schwache Belebung er- 
frischend. Besonders auch darum, weil sie sich auf 
Gebiete erstreckte, die sehr stark unter der langen 
Geschäftslosigkeit gelitten hatten. Ob sich diese An- 
fange — es sind nur solche — fortsetzen werden, ist 
bei den vielfachen Enttäuschungen der letzten Zeit 
schwer zu sagen. Um dem Geschäft den richtigen Zug 
der Hochsaison zu verleihen, müßten Ereignisse von 
ganz anderer Wirkung eintreten. Vielfach hört man 
die Meinung äußern, das ganze Saisongeschäft sei 
bereits ganz und gar verpfuscht und davon selbst bei 
einer günstigeren Wendung nur noch wenig zu ret- 
ten. Es ist ja richtig, daß manche Geschäfte längst 
begonnen haben müßten, wenn sie bis zum Ende 
des Jahres zur Ausführung hätten kommen sollen. 
Aber es ist so vieles zurückgeblieben, daß Hoffnung 
besteht, daß dieses nun zum Teil in Angriff genom- 
men wird. Zu einer befriedigenden Kampagne kann 
es allerdings kaum noch kommen. Es würde aber 
schon zur Ermutigung beitragen, wenn wenigstens 
ein Teil der Ausfälle hereinzubringen ware. Ein 
Ansatz hierzu müßte sich allerdings in den nächsten 
Wochen einstellen, sonst ist bei der vorgerückten 
Jahreszeit nichts mehr zu erwarten. 


Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Der sizil. Schwefelmarkt verfolgt weiter eine ziem- 
lich feste Haltung, bei etwas erhöhten Preisen, in- 
folge des anhaltenden hohen Wechselkurses und hoher 
Zinsforderungen. Es waren sowohl in Rohschwefel 
als auch in Raffinaden in letzter Woche weiter 
ziemliche Nachfragen, sowohl vom Großhandel als 
auch seitens div. Industrien, um so namentlich noch 
vor Winter die billigeren inländ. Flußfrachten zu 
benutzen. Aus letzterem Grunde wurden auch die 
Abladungen jetzt rege vorgenommen, welche aus 
früheren Kontrakten für diese Termine geschlossen 
waren. Wegen Choleragefahr auf dem Balkan, Un- 
gathe usw., gehen augenblicklich größere Mengen 
Schwefel dahin ab, um zu desinfizieren und die Seuche 
irgend zu bekämpfen. Die sizil. Raffinerien kaufen 
garn usw, gehen augenblicklich größere Mengen 
gen Rohschwefel, um die reduzierten Sorten Raffi- 
naden wieder dadurch stärker herstellen zu können 
und den Anforderungen zu genügen. Engl. Chemi- 
kalien und Produkte für Papierindustrie sind leb- 
haft gefragt, bei etwas höheren Preisen. Inland. 
gelbblausaures Kali ist besser in Frage mit Preisen 
aufwärts. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Robschwefel Vant Lic. IIa ungem. lose verladen 9.30 


» » » » Ila » » » 9.15 
» » » > Illa ous » » 9.65 
» » > » IIIa buona » » 8.95 
» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 


sah es Ee raffiniert, lose 


> » br. inkl. Sack 10.50 
» Beete = anion br. inkl. Sack 10.80 
» » » in Tei Geh, 11.20 
» Brockenschwefel Ia raff. Somahien br. inkl. Sack 11.20 
» Floristella halbraff. gem. » > » » 10.50 
» Rohschwefel gem. » > >» > 10.30 

Prompte Kasse mit 17/4 °/, Skonto, Cif Hamburg 


Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in 5/, Ztr. rn 12.25 
» >» » gemahlen » js 13.25 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.90 
» > China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.25 
» » » » » » » » Il 4.45 
> » » » » » » » II] 4.25 
» > » > » » » » IV 4.10 
» » » > » » » » V 4. — 
» 9 » » » » » P.W. E 3.75 
» » » » » » » P. W. 3.70 
» >» Talkum » » » » I 8.75 
» » » » » ` » II 7.75 
+ >» » » > » > II 6.75 
ə » China Clay weitere Nuancen 3.65 bis zu 2.95 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.25 
» a » 35/37°jo in Weichholz 11.75 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.50—64.50 
» » » Natron, kristall, Quant. 53.50— 54.50 

franko Waggon deutsche Stationen 

» a ne kalziniertes, in Stücken 6.05 
» » » gemahlen 6.75 
» > Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.50 
» > » > 9 » gut 5.— 
ə >» Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» >» Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.70 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.25 
» >» » » 60/62 %/o ` » > 18.25 

» Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.— 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 112.75— 113.75 
> » » kl. » » » 111.75—112.75 
Netto Kasse über September bis April. 


Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°70 Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten in Raten: Ueber 1913 in englischen Artikeln. 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Artikel liegt nach wie vor ruhig. 
Die augenblickiichen  Noticrungen lauten für: 
B Rm. 18,90; D 19,—; E 19,16; F 19,20; G 19,40; 
II 19,45; J 22,70; alles per too Kilo netto, inklusive 
Faß, Tara 14 Prozent, ab Lager, zur Lieferung von 
jetzt bis Oktober d. J., Kassa abzüglich ı Prozent. 

November-Lieferung allein kostet 25 Pfg., De- 
zember-Lieferung 50 Pig. per too Kilo Aufschlag. 
Der Markt hierin ist etwas 
60,—; Oktober 60,25; No- 
vember 61,50; Dezember 62,—; Januar-April 64,25 
alles per too Kilo netto, inklusive Barrel, Original- 
Tara, ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich 1 Prozent. 


Terpentinöl. 
fester. Loko kostet Rm. 
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Sachsen. 


Die Holzschleifereibesitzer sind noch immer sehr 
unbefriedigt von der Geschäftslage. Die Betriebe 
können zwar mit voller Beaufschlagung der Tur- 
binen arbeiten, und es wird viel Holzstoff erzeugt, 
aber der Absatz der überschüssigen Mengen ist 
augenblicklich noch schwer an den Mann zu bringen. 
Die abgeschlossenen Quanten werden jedoch schlank 
hereingenommen. Aber die Preise für Holzstoff sind 
direkt verlustbringend. Viel wird hierbei von den 
Fabrikanten selbst gesündigt, da jetzt, wie immer, 
wenn viel Holzstoff vorhanden ist, der Ueberschuß 
zu den billigsten Preisen auf den Markt geworfen 
wird. Dadurch erleidet der Markt stets einen starken 
Druck nach unten. 

Der Pappenmarkt ist auch wenig verändert. 
Zwar beginnt jetzt die Nachfrage in allen Sorten 
etwas lebhafter zu werden. Vor allem möchten auch 
hier die Preise besser werden, denn vielfach wird 
jetzt ohne Nutzen gearbeitet. 

Der Wasserstand der Flüsse ist in Niedersachsen 
noch derartig günstig, daß die Werke mit voller 
Kraft, selbst bei ausgebauten Anlagen, arbeiten 


können. 
Süddeutschland. 


Die Besserung des Geldmarktes läßt erhoffen, 
daß nunmehr auch endlich ein frischerer Zug in das 
Geschäft auf dem Papier- und Pappenmarkt kom- 
men wird. Nach dem rieuesten Bericht der Berliner 
Handelsgesellschaft rechnet man zuversichtlich mit 
einer Diskontermäßigung im Oktober, die dann ohne 
Zweifel wohl im Geschäftsieben neue Unterneh- 
mungslust auslösen und die Braucher wie den GroB- 
handel zu Abschlüssen veranlassen wird. Der Be- 
darf macht sich in der Tat von Woche zu Woche 
lebhafter und dringender geltend, allein man hofft, 
daß man sich auch später noch reichlich eindecken 
kann und dann sogar noch billiger ankommen könnte 
als gegenwärtig und hält deshalb noch immer zurück. 
Besonders bei holzschliffreien Papieren ist man überaus 
zögernd im Abschlußgeschäft, um jeden Viertel- 
pfennig wird in einer Weise gefeilscht, die man bis- 
lang doch noch nicht kannte. Die Papierfabriken 
befinden sich angesichts dieser Tatsache in einer 
überaus schwierigen Lage, da die Zellstoffabriken 
mit Rücksicht auf die fortgesetzt gestiegenen und 
weiterhin steigenden Holzpreise mit Preisaufschlägen 
für Zellulose vorgegangen sind, die eine ganz er- 
hebliche Steigerung der Selbstkosten der Papierfabri- 
kanten bedeuten. Schwer verständlich ist es, wie 
die Papierfabrikanten angesichts dieser Verhältnisse 
auf dem Roh- und Halbstoffmarkte Konzessionen 
in den Preisen machen können, wie es tatsächlich 
geschieht. Besonders satiniertes Holzpapier wird zu 


Preisen angeboten, die man rundweg als unauskömm- 
liche bezeichnen muß. Leider sind die Aussichten 
gering, daß in absehbarer Zeit die Verhältnisse hier 


d 


besser werden könnten; die Fabrikanten müßten sich 
denn bald zu erheblichen Preisaufschlägen oder, was 
noch wünschenswerter wäre, zu durchgreifenden Er- 
zeugungseinschrankungen verstehen. Das wäre ins- 
besondere auch notwendig bei mittelfeinen holzfreien 
Papieren in den Gewichten von 42 bis 48 g, denn 
diese Sorten liegen zu Preisen im Markte, die sich 
angesichts der Steigerungen aller Rohwaren nach 
keiner Richtung hin rechtfertigen lassen. Ebenso 
schlimm liegen die Verhältnisse bei holzfreien Schreib- 
papieren und nicht besser ist das Geschäft in einer 
ganzen Serie von Feinpapieren. Hier kann nichts 
anderes helfen, als daß man sich zu rücksichtslosen 
Erzeugungseinschränkungen versteht und alle Auf- 
träge ablehnt, die nicht zu Preisen hereinkommen, 
die den notwendigen Nutzen für den Fabrikanten 
lassen. Auf dem Feinpapiermarkte sind es insbeson- 
dere feine Kartons, die in den bekannten Elfenbein- 
sorten sehr gedrückte Preise zeigen und die Fabrika- 
tion von Besonderheiten ganz unlohnend gestalten. 
In holzhaltigen Papieren hat sich das Geschäft noch 
immer nicht in befriedigender Weise angelassen. Zwar 
fehlt es nicht an Anfragen, indessen führen diese 
in ganz seltenen Fällen zu Abschlüssen; man ersieht 
daraus, daß der Großhandel und der endgültige Bedarf 
es durchaus noch nicht eilig mit der Eindeckung zu 
haben glaubt. Käme indes auch hier die Mehrzahl 
der Fabrikanten zu der Einsicht, daß es doch keinen 
Zweck hat, Aufträge zu verlustbringenden Preisen 
hereinzunehmen und würde man unter diesen Ver- 
hältnissen lieber auf ein Geschäft verzichten und die 
Maschine stehen lassen, so würde der Großhandel 
doch aus seiner Zurückhaltung herausgehen und ent- 
gegenkommender sein als jetzt. Das gleiche muß 
man auch vom Pappenmarkt sagen, der in denkbar 
groBer Ruhe verkehrt und andauernd berechtigte 
Klage über die ungenügenden Preise für braune wie 
graue Hand- und Maschinenpappen zeigt. Die Ver- 
hältnisse auf dem Holzstoffmarkt haben keine Aende- 
rung erfahren; das Angebot ist nach wie vor groß 
und trotzdem bleibt die Produktion infolge der reich- 
lichen Betriebswässer groß. Die Papier- und Pappen- 
fabrikanten nehmen außerhalb der Schlüsse nichts 
herein, da sie auf billigere Abschlußpreise rechnen. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Das Geschäft für trockenen und 
feuchten nordischen Holzschliff zeigte bisher keine 
Belebung. Für diesjährige Lieferung sind die Kon- 
sumenten durchweg gedeckt und ziehen vor, für 
Lieferung per 1914 einstweilen nicht zu kontrahie- 
ren, da die nordischen Schleifereien für 1914 höhere 
Preise fordern. 

Zellulose. Das Geschäft ist sowohl für dies- 
jährige als auch für weiter hinausliegende Liefe- 
rungen zurzeit sehr ruhig. Die Preise sind unver- 
ändert. 


General-Versammlungen. 


Ammendorfer Papierfabrik zu Radewell bei 
Haile a. S. Die 15. ordentliche Generalversamm- 
lung der Gesellschaft findet am Sonnabend, den 


25. Oktober 1913, vormittags 11 Uhr, im Hotel 
„Stadt Hamburg‘ in Halle a. S. statt. Tagesordnung: : 
I. Entgegennahme des Geschäftsberichts, der Bilanz, 
sowie der Gewinn- und Verlustrechnung für das Ge- 
schäftsjahr vom ı. Juli 1912 bis 30. Juni 19313. 
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2. Entgegennahme des Priifungsberichts des Aufsichts- 
rats für das Geschäftsjahr vom 1. Juli 1912 bis 
30. Juni 1913. 3. Entlastung des Vorstandes und des 
Aufsichtsrats bezüglich der letztjahrigen Rechnung 
und Anerkennung der Bilanz. 4. Feststellung der 
zu verteilenden Dividende. 5. Wahl zweier Mitglieder 
des Aufsichtsrats. 

Dresdener Papierfabrik. Die Generalversamm- 
lung, die von 27 Aktionären mit 987 Stimmen be- 
sucht war, genehmigte nach längerer Aussprache 
gegen 8o Stimmen das Rechnungswerk für 1912/13, 
erteilte an Vorstand und Aufsichtsrat einstimmig die 
Entlastung und erhob den Antrag der Verwaltung, 
die Gesellschaft zu liquidieren, mit 930 gegen 57 
Stimmen zum Beschluß. Zu Liquidatoren wurden 
die bisherigen Vorstandsmitglieder Schlemmer und 
Boden bestelt. Neu in den Aufsichtsrat berufen 
wurde Kommerzienrat Ernst (Dresden). 

E. A. Schwerdtfeger & Co, A.-G., Luxus- 
papierfabrik, Berlin. Die Generalversammlung er- 
ledigte die Tagesordnung nach den Antragen der 


Verwaltung. Es werden von dem mit 9486 Mk. aus- 


gewiesenen Reingewinn gooo Mk. in Reserve gestellt 
und der Rest von 486 Mk. wird auf neue Rechnung 
vorgetragen. Im Vorjahr war ein Verlust von 81 968 
Mark ausgewiesen worden. Von der Direktion wurde 
auf Anfrage mitgeteilt, daß sich das Geschäft in 
dem am ı. April begonnenen neuen Jahr bisher 
befriedigend angelassen habe und die Umsätze sich 
auf der Höhe des Vorjahres halten. In der Fabrika- 
tion sind weiter Ersparnisse gemacht worden, die 
dem Endergebnis zugute kommen werden. Aber bei 
den immer doch schwierigen und undurchsichtigen 
Verhältnissen im Wirtschaftsleben im allgemeinen und 
im Geschäftszweige der Gesellschaft im besonderen 
sei es unmöglich, heute schon ein Urteil über das zu 
erwartende Resultat abzugeben. Die Hauptgeschäfts- 
zeit habe die Gesellschaft noch vor sich und sie 
könne daher nur der Hoffnung Ausdruck geben, 
daß auch das laufende Geschäftsjahr mit einem be- 
friedigenden Ergebnis abschließen werde. In den 
Aufsichtsrat wurde Bankier Hans Arnhold i. Fa. 
Gebrüder Arnhold-Dresden neugewählt. 


Geschäfts-Berichte. 


Ammendorfer Papierfabrik zu Radewell bei 
Halle a. S. Dem Geschäftsbericht des Vorstandes 
über die Zeit vom ı. Juli ıgız bis 30. Juni 1913 
entnehmen wir: Im Geschäftsjahr 1912-13 wurden für 
4764011,46 Mk. Papier (gegen 4733 314,10 Mk. im 
Vorjahre) angefertigt. Der Betrieb war auch im ver- 
gangenen Jahre günstig, dagegen ließen die Abrufe 
seitens der Kundschaft teilweise für einzelne Spezial- 
sorten etwas nach. Infolge der Kriegswirren und der 
dadurch fortwährend beunruhigten politischen Lage 
waren die Verbraucher zurückhaltend, sie verarbeiteten 
die Vorräte und bestellten nur das Nötigste. Trotzdem 
kam die Gesellschaft nicht zu Lagerbeständen. Die 
neue Kraftanlage ist seit dem Herbst voll zur Geltung 
gekommen. Die Verbesserungen und Vervollstandi- 
gungen haben das Erträgnis günstig beeinflußt und das 
Fabrikat, wie erwartet, wesentlich verbessert, wodurch 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Hollandermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 
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die Gesellschaft in der Lage war, die fortgesetzten 
Verteuerungen der Herstellungskosten, hauptsächlich 
der Rohstoffe und Löhne usw., wenigstens in etwas, 
auszugleichen, sowie die besondere Zufriedenheit ihrer 
Abnehmer zu sichern. Nachdem nunmehr die durch 
den vorjährigen Brand erforderlichen Ersatzbauten 
vollständig beendet sind, wurde das Neubaukonto auf- 
gelöst, unter Verteilung auf die zuständigen Einzel- 
konten wie folgt: Gebäudekonto 37 952,02 Mk., Ma- 
schinenkonto 196662,31 Mk, Wasserleitungskonto 
4078,83 Mk. Für Reparaturen an Maschinen und 
Gebäuden, sowie sonstige Unterhaltungen wurde ver- 
ausgabt der Betrag von 104 201,38 Mk., der wie bis- 
her aus den laufenden Mitteln über Fabrikationskonto 
gedeckt wurde. Von dem erzielten Bruttogewinne 
1053 717,98 Mk. wurden gemäß den Bestimmun- 
gen des Aufsichtsrates für Abschreibungen ge- 
kürzt 250063,26 Mk. so daß ein Gewinn- 
saldo von 803 654,72 Mk. verbleibt, dessen Verteilung 
wie folgt vorgeschlagen wird: Dem Dispositionsfonds 
50000 Mk., Talonsteuerrückstellung 5000 Mk. = 
55000 Mk., bleiben 748 654,72 Mk., 4 Prozent Di- 
vidende von 1650000 Mk. = 66000 Mk., bleiben 
682 654,72 Mk., Tantieme an Vorstand und Beamte 
76 797,20 Mk., Tantieme an den Aufsichtsrat 81 918,54 
Mark = 158715,74, bleiben 523 938,98 Mk., Vortrag 
vom Vorjahre 213049,82 Mk. = 736988,80 Mk, 
26 Prozent Superdividende 429000 Mk., Vortrag auf 
neue Rechnung 307 988,80 Mk. — Gewinn- und 
Verlustkonto. Debet: An Fabrikationskonto 
3 655 788,94 Mk: Versicherungskonto 15 936,46 Mk: 
Teilschuldverschreibungs-Zinsenkonto: I 4 Prozent 
18000 Mk., Teilschuldverschreibungs-Zinsenkonto: II 
Alz Prozent 24 300 Mk. = 42 300 Mk: Abschreibungen 
auf: Gebäudekonto 39 497,92 Mk., Maschinenkonto 
197 614,01 Mk, Wasserleitungskonto 8466,53 Mk. 
Eisenbahnkonto 4484,80 Mk. = 250063,26 Mk: 
Bilanzkonto 1016704,54 Mk.; zusammen 4980 793,20 
Mark. Kredit: Per Saldo vom Vorjahre 213 049,82 
Mark; Zinsenkonto 3731,92 Mk: Papierkonto 
4764 011,46 Mk: zusammen 4980 793,20 Mk. 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern 
von Interesse veröffentlichen wir unter 0 Ue 


berschrift 
kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 

Berlin. In das Handelsregister wurde ein- 
getragen die Firma Riefenstahl & Co. Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung, Berlin. Buchdruckerei und 
Geschäftsbücherfabrik. Stammkapital: 26000 Mk. Ge- 
schäftsführer: Kaufmann Emil Meinhardt in Berlin. 

— Max Beck, Kartonnagenfabrik, Berlin. Der 
Kaufmann Louis Cohen ist als persönlich haftender 
Gesellschafter in das Geschäft eingetreten. 

Hornberg, Baden. In das Handelsregister wurde 
eingetragen: Tschira & Cie., Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung in Hornberg. Gegenstand des 
Unternehmens ist die Fabrikation von Holzstoff. Das 
Stammkapital beträgt 21000 Mk. Als Geschäftsfüh- 
rer ist Kaufmann Richard Vogel in Hornberg, als 
Stellvertreter Kaufmann Achilles Fünfgelt in Horn- 
berg bestellt. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 
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Papicrmaché-Industrie München, Ge- 
beschränkter Haftung, vormals Fritz 
Trimborn, Sitz München. Geschäftsführer Alois 
Fleischmann gelöscht. Neubesteliter Geschäftsführer: 
Hugo Stolz, Kaufmann in München. 

Lauban. In das Handelsregister ist die Firina: 
Holzstoff- und Pappenfabrik Haidemühle, Inh. Otto 
Schröder, Haidemühle bei Greiffenberg i. Schles., 
und als deren Inhaber der Kaufmann, Fabrikbesitzer 
Otto Schröder in Friedersdorf — Haidemühle — ein- 
getragen ` worden. 


‘Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Bomhus (Karskär) bei Gefle, Schweden. Korsnäs 
Sagverks Aktiebolag, welche große Sägewerke und 
seit Oktober ıgıo Sulfitzellulosefabrik betreibt, wird 
jetzt auch eine Fabrik für Sulfatzellulose mit einer 
Produktion von zirka 20000 Tonnen jährlich bei 
Karskär anlegen. Die Herstellung soll nach einer 
ganz neuen Methode stattfinden, die den Geruch 
erheblich verringern wird. Die neue Fabrik soll 
bis Januar 1915 fertig sein. A. 

Biberist, Schweiz. Die Papierfabrik Biberist 
(Kanton Solothurn) schlägt bei 3 Mill. Franken Aktien- 
kapital wieder to Prozent Dividende vor. 

Bukarest. Die Holzgroßhandlung Gustav Eichler, 
Bukarest, die in Ungarn und Rumänien Forsten und 
Forstgüter, sowie Papierfabriken und Dampfsigewcrke 
besitzt, ist unter der Firma Rumänische Papier- und 
Holzindustrie-A. -G., vormals Gustav Eichler, ın eine 
Aktiengesellschaft umgewandelt worden. 

Göteborg, Schweden. Die große Papier- und 
Holzstoff-Ausfuhrfirma Ekman & Co., hat den Besitz 
der Orrefors Bruks Aktiebolag in Orrefors, darunter 
namentlich 23 000 tunnland Walder, für 2 200 000 Kr. 


München. 
sellschaft. mit 


angckauft. A. 
Karlstad, Schweden. Aktiebolaget Karlstads 
mekaniska Verkstad, Fabrik von Maschinen fir die 
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Holzschliff-, Zellulose- und Papierindustrie, beschlöß 
die Erhöhung des Aktienkapitals von 1.2 auf 2,4 Mil- 
honen Kronen durch Ausgabe von 1209009 Kr. in 
Vorzugsaktien. In den Vorstand traten ferner cin 
Pankdirektor A. F. Sandwall, Karlstad; und J. G.. 
Sandwall, Direktor der von ihr angekauften Ma- 
schinenfabrik Jönköpings Mek. Verkstads A.-B. in 
Jönköping. In den Vorstand dieser Firma wurden. 
an Stelle von C. G. Rundquist und A. Skeppstedt. 
A. Herlenius in Uddeholm und Eisenwerkdircktor 
E. Odelberg in Degerfors, u der 
Karlstad-Firma, eingewählt. A. 
Lottefors, Schweden. Adolf Ungers ‘Industrie. 
Aktiebolag, Holzschleiferei (mit Sägewerk und dek 
trischen Kraftstationen) beschloß, das Aktienkapital 
um 100000 Kr. in 6prozentigen Vorzugsaktien auf 
2,1 Mill. Kr. zu erhöhen, wovon 1,1 Mill. Kr. Stamm- 


aktien sind. A. 
cm ; 
Konkurse. 
Dresden. Das Konkursverfahren über das Ver- 


mögen der Dresdner Kartonpapierfabrik Wilhelm 
Gaefke & Co., G. m. b. H. in Dresden, wurde nach 
Abhaltung des Schlußtermins hierdurch aufgehoben 


Cane 


Todesfälle. 


Arnsdorf (Ricsengeb.). Im Alter von 63 Jahren 
verstarb der langjährige kaufmännische Direktor der 
Arnsdorfer Papierfabrik, A.-G., Heinrich Weinrich. 
der fast fünfzig Jahre in Diensten dieses Unternehmens 
gestanden hatte. 

New York. Herr Papierfabrikant Wiliam H. 
Mairs ist im 79. Lebensjahre in New York gestorben. 


Feculose. 


Offerte in Feculose bei Abnahme 
größerer Quantitäten erbeten. 

Zuschriften unter B $, 5196 an 
Rudolf ‘Mosse, Berlin SW. 


:: In Rheinland große Fabrikräume 
(Dampfkessel ca. 650 qm Heizfläche. 
Turbinen à 85 u. 95 PS, elekt. Li:ht), für 
Papierfabrikation geeignet, verfügbar. 

Zur Uebernahme Fachmann als 


Sozius gesucht. 
Anfragen durch Rudolf Mosse, 
raneta a. M., unter F. K. H. 389. 


Papierfabrik in Itallen, 12 km vom Meer, 
mit kompl. Maschinenmaterial für die 
Fabrikation von Papier aus Lumpen u. 
dergl, mit Wasserkraft, welche bequem 
erhöht werd. kann durch elektr. Strom- 
auschlu$, billige Arbeitskräfte, mit an- 
grenzend. Bauland f. Wohn., wird verk., 
vermietet od. abgetreten geg. Geschäfts- 
einlage. Offerten unter H. 10679 P an 
Hasenstein & Vogler, Venedig (Italien). 


Just. 


zu kaufen gesucht. 
Offert. unter P.F. 5216 an den Verlag. 


Wer gibt ab? 


gut erhaltene gebrauchte 


für Naßpartie von Messing- 

oder Kupferrolr Ges 
55, 80, 104, 130, 200, 230 mm Durclim. 
Off. unt. P. F. 5209 a. d. Exp. d. BI. crb. 


Aus besonderem Grunde s.nd 


2 neue Schrelbmaschinen 


(il Wochen im Gebrauch), mit 
Buchungs- u. Fakturierungs - Einrich- 
tung, allererstes Fabrikat, mit darauf 
ruhender 2jähr. Garantie, billig abzu- 
geben. Gefi. Anfragen beförd. Rudclf 


I Mosse, Berlin SW. 19, unter J. W. 5997 


| Zeitzer Dampfkesselfabrik u. Apparatebau anstalt | 


G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


ampjkesse 
ampf - Weberhitzer 


Hydraulische. 
Nietuug ` 


 Feuerungen für Stein- u. Braunkohle. Bekohlungsanlagen. Holzkocher mit innerem Kupferschutz- ` | 


-mantel. 


1- rn eae un 


geg SEE Abe SS ve 


Lumpen- u. Strohkocher. Hotzentrindungs- u. Waschtrommeln. Turbinenrohrleitungen € 
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Kleine Mitteilungen 


Jubiläum. Die Strohkartonfabrik „De Dollard“ 
in Neuschanz (Holland), konnte in diesem Jahre 
auf ein 25 jähriges Bestehen zurückblicken. Im Som- 
mer 1887 wurde die Fabrik erbaut. Herr A. Alberd 
aus Nieuwbeerta konnte am 13. d. M. des Tages ge- 
denken, da. er vor 25 Jahren als Strohaufkäufer 
und -wieger in den Dienst genannter Firma eintrat. 
Noch heute verrichtet der Jubilar mit vollem Eifer 
die ihm aufgegebenen Arbeiten und Aufträge. 

Ordensverleihung. Der Herzogregent von 
Braunschweig hat dem Kommerzienrat Richard Beste- 
horn in Aschersleben, Papierwarenfabrik, das Offi- 
zierkreuz des Ordens Heinrichs des Löwen verliehen. 

Unfall. In der Holzstoff- und Pappenfabrik in 
Wehrau ereignete sich ein großes Unglück. Der in 
Klitschdorf wohnhafte Arbeiter Wilhelm Gnaden war 
nachmittags 6 Uhr in die Nachtschicht eingetreten. 
Trotz seiner 75 Jahre war er ein zuverlässiger Ar- 
beiter, den man an einen verantwortungsvollen Posten 
stellen konnte. Gegen 8 Uhr kam er mit seinem 
hnken Arm in Berührung mit einer Transmission, und 
im Augenblick wurde ihm dieser Arm vollständig 
ausgedreht, ihm auch der Hinterkopf zerschlagen und 
das Gehirn bloBgelegt. Der Tod muß sofort ein- 
getreten sein. 

— Kürzlich glitt in der Güntherschen Papier- 
fabrik Greiz der 18jährige Arbeiter Horlbeck aus 
dem nahen Irchwitz auf schlüpfrigem Fußboden aus 
und geriet zwischen die eisernen Walzen einer im 
Gang befindlichen Klebemaschine. Dem Bedauerns- 
werten wurde dabei der linke Arm vollständig zer- 
quetscht. 

Treue Dienste. Letzter Tage vollendeten sich 
25 Jahre, seit Herr Hugo Grozinger bei der Papier- 
fabrik Ziegler-Thoma in Todtnau (Baden) tätig ist. 

Buchgewerbliche Weltausstellung, Leipzig 
1914, und Werkbund-Ausstellung, Cöln. Es ist ver- 
schiedentlich aufgefallen, daß die Ausstellung des 
Deutschen Werkbundes in Cöln 1914 in ihrem Pro- 
gramm cine Anzahl von Gruppen vorsieht, die auch 
einen wesentlichen Bestandteil der im selben Jahre 
in Leipzig stattfindenden Internationalen Ausstellung 
für Buchgewerbe und Graphik bilden werden. Um 
MiBverstandnissen vorzubeugen. legen daher die beiden 
rkusstellungsleitungen Wert auf die Feststellung, daß 
in Cöln lediglich eine beschränkte Auswahl 
deutscher Erzeugnisse unter dem speziellen Ge- 
sichtspunkt des: Werkbund-Gedankens, d. h. der ge- 
Sicigerten Qualität in Form und Technik, gezeigt 
werden kann und soll, die einen vereinbarten Umfang 
keinesfalls überschreiten wird, während Leipzig die all- 
gemeine große Fachausstellung des gesamten Buch- 
gewerbes und der Graphik aut internationaler 
Basis bringt, auf der jedoch selbstverständlich die 
künstlerischen Bestrebungen gleichfalls voll zur Gel- 
tung gelangen sollen. 

Die Maschinenhallen der Internationalen 
Buchgewerbeausstellung, Leipzig 1914. Die bei- 
den Maschinenhallen auf der Internationalen 
Buchgewerbeausstellung, Leipzig 1914, 


sind von einer Größe, wie sie noch aut keiner inter- 


nationalen Ausstellung in Deutschland gesehen wurden. 
An die bisherige Halle der diesjährigen Leipziger 
Ausstellung, die einen Flächenraum von zirka 5500 qm 
umfaßt, wird eine zweite Maschinenhalle angeschlossen, 
die 6700 qm groß ist, so daß die beiden Hal- 
len zusammen ctwa 12200 qm, mit den Ver- 
bindungsgängen rund 13000 qm einnehmen. Die 
größte aller bisherigen Maschinenhallen auf deut- 
schen Ausstellungen war die Halle der Düsseldorfer 
Ausstellung 1902, die einen Flachenraum von 9000 qm 
aufwies. Die beiden Hallen der Internationalen Buch- 
zewerbeausstellung sind also fast um die Hälfte größer 
als, die Düsseldorfer Halle. Eine eigene Gleisanlage, 
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Die Firma Neyret, Beylier, Ducrest & Cie., 
Maschinenfabrik u. Eisengießerei in Grenoble (Isére), 
Frankreich, sucht 


Konsfrukfeure, 


besonders erfahren 
im Bau von Papiermaschinen, Hilfsmaschinen, 
— Kalandern und Holzschleiferei-Maschinen. — 


Gefällige Offerten direkt an die Firma erbeten. 


oe END eg e een emm wem AnD |. GENE > emm emm es ess en oe | | 


Schoppers 


Selmell-Papierpriifer 


zur Bestimmung der Festigkeit 
: (Reisslange) und Dehnung :: 


r herstellen, liefern od. verbrauchen 


Louis Schopper, 
.LEIPZIG, Arndtstrasse 27 


Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 


Betonwerke Biesenthal 
Berlin W. 9, Köthener Str.18 .'. Amt Lützow 5542 


Zement-Bottich-Anlage im Böhmischen Brauhaus, A.-G., Berlin 


Beton- u. Eisenbetenbanten jeder Art ` Fabrikanlagen.’. Grandwasser- 
dichtungen  Holländerwannen ` Rührbütten ` Wasserbehälter usw. 


Kostenlose Projcktaufstellung 


Zur Verbreitung in Bekanntenkreisen stehen 
Probenummern unseres Blattes gratis und 
franko zur Verfiigung. 


Berlin S. 42. »DER PAPIER-FABRIKANT:. 
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die mit der Staatsbahn verbunden ist, fiihrt zu den 
Maschinenhallen, um den gewaltigen Giiterverkehr be- 
waltigen zu können. In möglichst internationaler Voll- 
ständigkeit werden hier alle zum Gewerbe gehören- 
den Maschinen und Apparate vorgeführt werden, und 
zwar so, daß die Maschinen zur Leistung praktischer 
Arbeit in Betrieb gehalten werden. So wer- 
den sich dem Besucher in diesen großen Hallen die 
wirkenden Kräfte der ganzen buchgewerblichen In- 
dustrie zeigen und dem Bilde der Ausstellung eine 
eindrucksvolle Lebendigkeit geben, die den Laien 
anziehend belehrt und dem Fachmann wertvolle An- 


regungen für sein Schaffen gibt. 
x 


d 
D 
j 


IS k Bicherschau 


Die . Warenzeichen der Feinpapier - Fabrik 
Heinr. Arthur Hoesch, Düren (Rheinland), 1913. 
Das vorliegende, geschmackvoll ausgestattete Heft 
enthält eine vollständige Zusammenstellung der der 
Firma Heinr. Arthur Hoesch für das Deutsche Reich 
und teilweise auch für andere Länder gesetzlich ge- 
schützten Warenzeichen. Hervorzuheben ist, daß für 
die Wasserzeichen deutsche oder nordisch-germanische 
Bezeichnungen und Namen bevorzugt wurden. Was 
fremdsprachig ist, gehört den alten Sprachen an, und 
es handelt sich dabei durchweg um Namen oder Worte, 
die jedem Gebildeten, gleichviel welchen Volkes, ge- 
läufig sind. Das einzige geschützte englische Waren- 
zeichen kann nicht als „fremde Flagge“ angesprochen 
werden, weil es den Zusatz „Rhenish Make“ enthält 
und somit deutlich die rheinische Herkunft des mit 
diesem Wasserzeichen versehenen Papiers kenn- 


zeichnet. 


| 


| 
| 


gh 
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Eine auf dem Deckel des Heftes angebrachte 
Prägung (Eichenzweig) stellt die geschichtlich treue 
Gestait des Jahrhunderte alten Wappens der Familie 
Hoesch dar, das in anderer Form von der Firma 
Heinr. Arthur Hoesch und einigen andern, der 
Familie Hoesch angehörenden Häusern als 
Warenzeichen benutzt wird. Das Heft enthält: 1. All- 
gemeines Verzeichnis; 2. Darstellung der Bildzeichen; 
3. Auszug aus dem Zeichenregister des Kaiserlichen 
Patentamts in Berlin (Klasse 27), und wird von der 
Firma an die deutsche Kundschaft verteilt. 


* 


Meiers Adressbuch der Exporteure. Die 7. Auf- 
lage ist jetzt im Verlage von Rudolf Dudy, Hamburg, 
Alsterdamm 2, erschienen. Das Werk, welches be- 
sonders für alle Firmen, die am Exporthandel be- 
teiligt sind, großes Interesse hat, ist wiederum er- 
heblich erweitert und verbessert worden. Abtei- 
lung I enthält nunmehr die Adressen von über 8000 
Exporteuren Europas nach Ländern und Städten ge- 
ordnet unter Angabe ihrer Absatzgebiete, sowie der 
Artikel, welche sie vorzugsweise exportieren. Hier- 
durch wird der Export durch Vermittlung der Expor- 
teure wesentlich erleichtert. Abteilung II gibt in 
alphabetischer Ordnung 884 Exportartikel unter je- 
weiliger Nennung von Fabrikanten und Lieferanten, 
so daß an Hand dieser Abteilung leicht ermittelt 
werden kann, von wem der eine oder andere Artikel 
zu beziehen ist. Abteilung III macht etwa 55 000 
Importeure und Händler in etwa 1700 Städten Asiens, 
Afrikas, Amerikas, Australiens und Rußlands nam- 
haft und sind dieselben nach Ländern, Städten und 
Branchen geordnet. Soweit die europäischen Ver- 
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Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 

' Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 
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bindungen der Uebersee-Firmen bekannt sind, sind 
solche mit angegeben. Diese Abteilung erscheint 
zur Anknüpfung direkter Verbindungen mit Ueber- 
see überaus wertvoll. Vorstehende drei Abteilungen 
sind in einem elegant gebundenen Werke von etwa 
1200 Seiten vereinigt und ist allen jenen Firmen, 
welche dies Buch noch nicht im Besitz haben, die 
Beschaffung desselben sehr zu empfehlen. 


* 


Die Kunst in Industrie und Handel. Jahrbuch 
des Deutschen. Werkbundes 1913. Mit 125 Tafein 
und zahlreichen Beilagen. Veriag bei Eugen Diede- 
richs in Jena. Das neue Jahrbuch des Deutschen 
Werkbundes, auf dessen Bestrebungen in der Dresdner 
Generalversammlung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten von verschiedener Seite empfehlend hin- 
gewiesen wurde, auch „Die Kunst in Industrie und 
Handel“ darzustellen — und zwar durch eine Samm- 
lung ` von Arbeiten von Mitgliedern des Deutschen 
Werkbundes. Das erste Jahrbuch ‘hat die Tätigkeit 
des Deutschen Werkbundes für „Die Durchgeisti- 
gung der deutschen Arbeit“ im Zusammenwirken von 
Kunst, Industrie und Handwerk gezeigt, und es hat 
sich eines einzigartigen Erfolges zu erfreuen gehabt, 
insofern als in weniger als Jahresfrist 10000 Bände 
abgesetzt worden sind. Dieses Jahrbuch hat deshalb 
seine Auflage auf 12000 Exemplare erhöhen können 
und es rückt nunmehr — wie es auch die folgenden 
Bücher tun werden — ein Einzelgebiet der deutschen 
Arbeit ins Licht des Werkbund-Gedankens. So ver- 


einigt dieses Jahrbuch Künstler und Kaufleute, Volks- 
wirtschaftler und Wissenschaftsvertreter zu gemein- 
„Werkbund 


Arbeit. Ueber 


samer und Handel“ 


spricht der bekannte Nat’ona’ökonom Er. Friedrich 
Naumann; „Das Formprob'em in Indus rein" be- 
handelt Geheimrat Dr. Hermann Muthesias; weitere 
Peiträge — ein Dutzend an der Zahl — zeigen die 
Entwicklung der modernen Industriebauten, die Archi- 
tektur der Warenhäuser, das Schaufenster, Laden- 
einrichtungen, die Geschäftsreklame, das Verhältnis 
von Zwischenhandel und Warenmarke; und mehr 
als 120 Bildertafeln veranschaulichen vorbildliche 
Fabrikbauten und Lagerhäuser, Maschinenhallen und 
Arbeitsstätten, Geschäftshäuser und Ge:chäftsräume, 
Laden und Schaufenster, P'akate und Inserate, Ge- 
schäftsdrucksachen und Packungen, kurz alle die Ge- 
biete, auf denen der Industrielle und der Kaufmann 
sich heutzutage mit dem Künstler verbinden, in kluger 
wirtschaftlicher Berechnung. Das Jahrbuch legt éin 
erfreuliches Zeugnis dafür ab, wie der Werkbund- 
Gedanke von der Verpflichtung der deutschen Arbeit 
zur höchsten Leistung in seiner künstlerischen und 
gewerblichen Bedeutung, wie in seiner volks- und 
weltwirtschaftlichen Wirkung allerorts Einfluß ge- 
wınnt. Ebenso beweist der dem Jahrbuch beigegebene 
Geschäftsbericht ein stetiges Erstarken der Werkbund- 
Organisation, die jetzt bereits 1500 Mitglieder ver- 
einigt, eine Ziffer, die an Bedeutung gewinnt für den, 
der weiß, daß die Mitgliedschaft des Werkbundes 
nicht durch Anmeldung von Beitrittswilligen erreicht, 
sondern durch Einladung des Vorstandes verliehen 
wird. Im Anschluß an den Deutschen Werkbund 
bilden sich ähnliche Verbände in Oesterreich, in der 
Schweiz und in Holland. Dem Deutschen Werkbund 
sind in diesem Jahre eine große Anzahl von Handels- 
und Handwerkskammern, sowie künstlerische, kauf- 
männische und industrie!le Organisationen bcigetreten. 


ss... 
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Unter den nächsten großen Aufgaben des Deutschen 
Werkbundes steht die „Deutsche Werkbund-Ausstel- 
lung Cöln 1914“ oben an, die zum erstenmal eine 
deutsche Qualitätsschau bringen soll — in Cöln also, 
d. h. an der Stätte, die als Mittelpunkt des wirtschaft- 
lich reichsten Gebietes Deutschlands ebenso bedeu- 
tungsvoll ist wie als Anziehungspunkt für die fran- 
zosische, englische und amerikanische Aufmerksam- 
keit, die bereits auf den „Deutschen Werkbund“ sich 
einstellt. 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Kondensationsmaschinen. 


ġ satoren für kalkhaltiges Was. 


ausserhalb und schlammfreie Kessel. 
Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reini 


Kataloge. 


Aufzüge. G. D. Bracker Söhne, Hanau am Main. 
Der gut ausgeführte Katalog enthält Abbildungen der 
verschiedenartigsten Aufzüge nebst erläuternden An- 
gaben und wird Interessenten auf Wunsch gern kosten- 
los zugesandt. 


strahlgebläse. 
Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 


und andere Stoffe. 


durch enorme Ersparnis an Kraft. 


Beilagen-Hinweis. 


i ? von 15 Atm. geeignet. 
In dem der vorliegenden Nummer beigefügten 


Prospekt der Ascherslebener Maschinen- 
bau-Akt.-Ges. (vorm. W. Schmidt & Co.) 
in Aschersleben erbringt die Firma durch Auf- 
zahlung verschiedener Lieferungen an die bedeud- 
sten Werke den Nachweis ihrer besonderen Lei- 
stungsfähigkeit in Kreisel-(Zentrifugal-) 
Pumpen. Wir empfehlen den Prospekt besonderer 
Beachtung. 


Leistung um 100°), ohne Umbau. 


an Dampfkesselanlagen um 100°/, und darüber; 


verbrauchs. 


im Betri 


Ratschläge und Projektausarbeitungen bei 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 
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Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 


Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Rôhrenvorwärme: für normales, Katarakt-Konden- 


Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 


mit Gegenspiilung, rotierendem Rechen oder Dampfluft- 


der Wasserdämpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 
Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 


Kesselspeisepum für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
ell auch Fir ar heisses Wasser und hohen Kesseldruck 


Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung fiir tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 


Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zuge 
n 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,35%, des Kohlen- 


Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Me e eg tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
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Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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Die Füllstoffe in der Papierfabrikation und ihre Kolloidnatur. 


Von Professor Dr. P. 


Die bis jetzt verwandten Füllstoffe 
sind zum großen Teil kolloider Natur. 

Die Kaoline sınd, wie ich zuerst nach- 
gewiesen habe,') kolloid veranlagte Körper, 
sie bilden in Berührung mit Wasser kolloide 
Substanzen, die Hydroxyde des Siliziums und 
Aluminiums und organische Substanzen. 
Dieser Vorgang wird durch das Vorhanden- 
sein von Hydroxylionen wesentlich gefördert. 


In diesem Zustande haben. die Kaoline 
die Fähigkeit, sich mit anderen Kolloiden zu 
verbinden; sie vereinigen sich mit den lei- 
menden Substanzen, Kaséin, Starke, Dex- 
trin usw., sie verbinden sich mit kompliziert 
zusammengesetzten Farbstoffen, wie den 
Anilinfarbstoffen, die in konzentrierterer Lö- 
sung ebenfalls polymerisiert-kolloid sind. 

Es bilden sich kolloide Aggregate; 


1) Vergl. »Die Tonec, A. Hartleben 
pierfabrikant Festheft 1913, S. 56. 


1909, und Pas 


Rohland- Stuttgart. 


es tritt die bei den Kolloiden allgemeine Ge- 
setzmäßigkeit hervor, daß sich kolloide Stoffe 
mit anderen gleichen Charakters zu kolloiden 
Aggregaten vereinigen. 

Nicht alle Kaoline haben in dem glei- 
chen Maße die Fähigkeit, Kolloide zu bil- 
den. Ein Maßstab für den Grad dieser Fahig- 
keit ist die Plastizität und ihre Adsorptions- 
fähigkeit Farbstoffen gegenüber. Die letztere 
läßt sich leicht nach der von mir angegebe- 
nen Methode bestimmen, während für die Be- 
stimmung des Plastizitätsgrades keine brauch- 
bare Methode vorhanden ist, die zuverlässige 
Resultate gibt. 

Um Kaoline in bezug auf thre Plastizität 
mit einander vergleichen zu können, kann 
man die Länge der Kaolinfaden messen, die 
aus einer Henkelpresse herausgepreßt wer- 
den und freihängen, bis sie durch thre eigene 
Schwere abbrechen. Auch ıst das Engelsche 
Viskosimeter zur Bestimmung des Plastizitats- 
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grades benützt worden. Als Urmaß dient hier- 
bei ein Gemisch von 50 Gramm hochplasti- 
schen Kaolins mit 3/2 Liter 12 prozentiger Soda- 
losung. | 

Diese Methoden sind aber höchst un- 
sicher; die von mir angegebene Methode ist 
genauer und einfacher; sie wird folgender- 
maßen ausgeführt: 

10 Gramm Kaolin werden mit 200 ccm 
Wasser und einer bestimmten Menge eines 
Anilinfarbstoffes, am besten eignet sich 
Anilinblau, die sich nach dem Grade der 
Adsorptionsfähigkeit des betreffenden Kaolins 
richtet, in einer Flasche mit eingeschliffenem 
Stöpsel geschüttelt. 

Nach dem vollständigen Absitzenlassen 
wird ein Teil der klaren Lösung heraus- 
pipettiert und die vom Kaolin nicht adsor- 
bierte Menge des Farbstoffes kolorimetrisch 
bestimmt. 

Für wissenschaftliche Zwecke 
kann hierbei das von Kreiß konstruierte Kolori- 
meter, das sehr genaue Bestimmungen zu- 
laßt, benützt werden; für technische ge- 
nügt es, Lösungen von Anilinblau von be- 
stimmtem Gehalt herzustellen und diese mit 
dem herauspipettierten Teil zu vergleichen. 

Auf diese Weise wird der vom Kaolin 
nicht adsorbierte Teil des Anilinblaus be- 
stimmt. 

Ist nun a die Menge oder Konzentration 
der angewendeten Anilinblaulösung, b der 
nicht adsorbierte Teil des Anilinblaus, so ist 

(a—b) = K 
der vom Kaolin adsorbierte Teil des Anilin- 
blaus, welcher dem Gehalt an Kol- 
loidstoffen im Kaolin enspricht. 

Um einen Anhaltspunkt zu haben, muß 
diese Bestimmung an einem Normalkao- 
lin, der in hohem Maße Adsorptionsfähigkeit 
Farbstoffen gegenüber besitzt, ausgeführt 
werden. = 

Als solcher eignet sich vortrefflich der 
Kaolin vom Freiherrlich von Schönburgschen 
Kaolinwerk in Hohburg bei Wurzen, der 
hochplastisch ist. 


Der Gehalt an Kolloidstoffen im Kaolın 
entspricht auch dem Grade seiner Ver- 
wendbarkeit als Füllstoff in der 
Papierlabrikation, Kaoline, welche die gleichen 
Farbstoffmengen adsorbieren, haben den 
gleichen Verwendbarkeitsgrad. Auf diese 
Weise kann diese wichtige Eigenschaft im 
Vergleich mit einem Normalkaolin bestimmt 
und zahlenmäßig festgelegt werden. 


Je kolloidreicher nun ein Kaolin ist, um 
so größer ist seine Fähigkeit, mit anderen 
Kolloiden, z. B. den leimenden Substanzen 
kolloide Aggregate zu bilden und die Fasern 
in diesem Stadium fest zu umschließen, um 
so besser eignet er sich als Füllstoff. Ander- 
seits gibt es Kaoline, wie einer, der aus der 
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Tiefe eines Bergwerks in Böhmen hervor- 
geholt worden ist, der fast ganz unplastisch 
ıst, und daher auch die mit dieser Eigenschaft 
in Verbindung stehenden Fähigkeiten nicht 
besitzt. 


Weniger deutlich als beim Kaolin, 
Kalk usw. läßt sich bei einem anderen 
Fülltoff, dem Gips, der Nachweis 


bringen, daß er kolloider Natur ist. Zunächst 
wird jeder den Gips für einen kristal- 


loiden Körper halten; augenscheinlich 
sprechen alle Anzeichen dafür, daß es ein 
schnell kristallisierender Körper ist. Und 


doch hat Cavazzi!) in einer längeren Arbeit 
nachzuweisen versucht, daß auch die Erhar- 
tung des Gipses kolloidchemischer 
Natur ist. Da der kolloide Zustand des Gipses 
nur kurze Zeit anhält, so läßt sich der experi- 
mentelle Nachweis schwer führen. 


Diese Auffassung hat sicher etwas Be- 
stechendes. Nachdem durch meine und die 
von Prof. Dr. Michaelis ausgeführten Unter- 
suchungen mit Sicherheit nachgewiesen wor- 
den ist, daß die Erhärtung der hydrau- 
lischen Mörtel, des Zements, des 
Trasses usw. auf kolloidchemischer Grund- 
lage beruht, lag der Gedanke nahe, auch die 
Erhärtung des Luftmörtels, des Gipses auf 
kolloidchemische Vorgänge zurückzuführen. 
Die Annahme und Vorstellung, wie sie ge- 
wöhnlich in den anorganischen Lehr- und 
Handbüchern vorgetragen wird, daß die Er- 
härtung des Gipses die „Verfilzung“ seiner 
Kristalle zur Grundlage hat, ist aller- 
dings sehr oberflächlicher Natur; nachdem 
nachgewiesen ist, daß bei der Erhärtung 
solcher Stoffe wie Zement Kolloide die 
Hauptrolle spielen, die durch den Vorgang 
der Koagulation hervorgerufen wird, ın 
ähnlicher Weise wie bei dem Leim oder 
Kleister, hat die Annahme, daß ein kolloider 
Zustand auch der Erhärtung des Gipses vor- 
ausgeht, nichts Unwahrscheinliches mehr. 
Dann würde allerdings auch die adhärierende 
Eigenschaft des Gipses, mit der er die Fa- 
sern umklammert, seiner Kolloidnatur zu- 
geschrieben werden müssen. 

Mit Hilfe der Adsorptionsmethode von 
Farbstoffen kann aber erkannt werden, welche 
Füllstoffe im Papier kolloider und welche 
kristalloider Natur sind. Diejenigen 
wie Kaolin, Talk usw. adsorbieren einen zu- 
gesetzten Anilinfarbstoff — auch hier würde 
sich wieder Anilinblau am besten eignen — 
sehr feicht, wahrend ihn ausgepragt kristal- 
loide Stoffe, wie z. B. Magnesiumkarbonat, 
nicht aufnehmen. Unter dem Mikroskop 
läßt sich diese Erscheinung leicht beobachten. 
Bei dieser Gelegenheit möchte ıch nochmal 
auf mein „Kolloidtonreinigungsver- 


1) Chem. Centralblatt 1913, S. 885. 
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fahren‘ für die Abwässer der Papierfabri- 
ken zu sprechen kommen. 


In der diesjährigen Versammlung der 
Zellstoff- und Papierchemiker in Dresden hatte 
Herr Schacht-Weißenfels hervorgehoben, daß 
sıch bräunliche und graue Tone wohl zur 
Reinigung der Abwässer in Pappenfapriken 
usw. sehr gut eignen, aber nicht ın den Fa- 
briken, in denen feineres, weißes Papier her- 
gestellt wird. Ich habe jetzt ein rein wei- 
Bes Material gefunden, das die gleiche Ad- 
sorptionskraft wie die grauen und brau- 
nen Tone besitzt. Weiter erwähnte Herr 
Schacht, daß zu große Mengen von Kol- 
loidton gebraucht würden, um Gerüche, wie 
sie von den Methylsulfiden und Merkaptanen 
ausgehen, zu adsorbieren. 


Mit den Gerüchen hat es eine eigentüm- 
liche Bewandtnis; sie gehen häufig von Sub- 
stanzen aus, die analytisch mit der Wage gar 
nicht faßbar sind; ferner tritt noch folgendes 


Les charges minérales dans la fabrication 
du papier et leur nature colloïdale. 


Ainsi que je l'ai montré auparavant dans 
cette revue (v. le „Numero Special‘ de 1913, 
page 57), le kaolin en contact avec de l’eau 
forme des substances colloidales, notamment 
des hydrates de silicium et d’alumine, ayant 
la faculté de se combiner avec d’autres col- 
loides, comme la caséine, l'amidon, les ma- 
tières colorantes d’aniline, etc. Mais tous les 
kaolins ne possedent pas cette faculté a un 
egal degré. Une régle pour cette propriété 
est fournie par la faculté d’adsorber des 
matières colorantes d’aniline, spécialement le 
bleu d’amiline. On agite dans un flacon avec 
bouchon rodé 10 gr. de kaolin avec 200 cm? 
d'eau et une quantité déterminée de bleu 
d’aniline se réglant sur la faculté d’adsorption 
du kaolin. Dès que ce dernier s’est complète- 
ment déposé, on enlève au moyen d’une pipette 
une partie du liquide se trouvant au-dessus 
et on détermine par voie colorimétrique la 
quantité de matière colorante non adsorbée 
par le kaolin. Cela étant, si a est la quantité 
de bleu d’aniline employée, b la partie non 
adsorbee du bleu d’aniline, on obtient fa--b) 
— À la partie du bleu d’aniline adsorbée par 
le kaolın et qui correspond à la teneur du 
kaolin en matières colloïdales. Pour la com- 
paraison avec le kaolin à examiner, le mieux 
est d'employer un kaolin possédant à un haut 
degré la faculté d’adsorption par rapport aux 
matières colorantes, comme par exemple 
celui des usines à kaolin de Hohburg près 
Wurzen (Saxe). Plus un kaolin est riche en 
colloides et plus de matières colorantes il est 
donc à même d’adsorber, plus il en reste 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1156 


Phanomen auf bei den riechenden Substanzen, 
die leicht wahrgenommen werden können. 

Die Stärke des Geruchs ist eine Funktion 
der Konzentration des betreffenden Ga- 
ses oder der Lösung, von der er ausgeht; bei 
großer Verdünnung ist der Geruch sehr 
schwach, bei zunehmender Konzentration des 
Gases oder der Lösung nimmt er zu, um bei 
starker Konzentration wieder abzunehmen; 
meistens bleibt er dann bei gleicher Stärke. 

Was nun die Kolloidtone anbetrifft, so 
haben einzelne die Fähigkeit, auch in geringe- 
rer Menge starke Gerüche zu adsorbie- 
ren, während andere die Eigenschaft besitzen, 
schwache Gerüche aufzunehmen, gegenüber 
starken Gerüchen aber versagen. Es wird 
also auch hier nur darauf ankommen, das 
richtige Material in den einzelnen Fällen aus- 
findig zu machen. Man sieht aber aus diesen 
Ausführungen deutlich, welche Bedeutung die 
Kolloidchemie für die Papierfabri- 
kation gewonnen hat. 


Loading Materials in the Manufacture of 
Paper and their Colloidal Nature. 


As I have formerly stated in this 
journal (cf. Special Number, page 57) kaolın 
forms in combination with water colloidal 
substances, viz. the hydroxides of silicium 
and aluminium, and these are able to combine 


with other colloids, e g. casein, starch, 
aniline dyes etc. All kaolins have not an 
equal capacity of forming colloids. A 


measure of this property is the capacity of 
adsorbing aniline dyes, particularly, aniline 
blue. 10 g kaolin together with 200 ccms. 
water and a predetermined quantity of aniline 
blue depending on the adsorbability of the 
kaolin are shaken together in a flask having 
a ground stopper. After the kaolin has 
completely settled a portion of the solution 
above it is removed with the pipette and the 
quantity of the dye not adsorbed by the 
kaolin is colorimetrically determined. If a 
is the quantity of aniline blue employed, and 
b the non-adsorbed part of the aniline blue 


then a—b=k the part of the aniline blue 


which is adsorbed by the kaolin and corre- 
sponds to the percentage of colloidal sub- 
stances in the kaolin. For comparison with the 
kaolin to be tested, a kaolin is preferably 
employed which has a high degree of 
adsorbability for dyes, e g. such as is obtained 
from the kaolin works at Hohburg near 
Wurzen in Saxony. The richer a kaolin 1s 
in colloids and the more dye it consequently 
adsorbs, the more of it remains in the paper 
and the greater is its capacity of forming col- 
loidal aggregates with other colloids, e. g. sizing 
substances. On the other hand, there is some 
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dans le papier et plus est grande aussi sa 
faculté de former des agrégats colloidaux avec 
d'autres colloides, par exemple avec les 
matieres collantes. Mais, d’un autre cöte, ıl 
existe du kaolin n’adsorbant que trés peu de 
matieres colorantes et convenant aussi peu 
comme charge minérale. 

Les propriétés colloidales du gypse se 
laissent prouver moins clairement qu'avec le 
kaolin et le talc. Mais après avoir établi 
que les colloïdes jouent le rôle principal dans 
la prise du ciment, l'hypothèse qu'un état 
colloïdal précède le durcissement du gypse 
n'a plus rien d’invraisemblable; il est vrai 
qu’alors il faudrait attribuer à sa nature 
colloïdale la propriété du gypse de s'attacher 
aux fibres. 

A l'assemblée de cette année des 
Chimistes de la Cellulose et du Papier, M. 
Schacht de Weissenfels a fait ressortir que 
l'on n'a trouvé jusqu'ici aucun kaolin d'un 
blanc absolument pur ayant une faculté 
d’adsorption suffisante pour les couleurs 
pour pouvoir étre employé a la purification 
des eaux résiduelles colorées. Entretemps 
j'ai découvert un kaolin semblable. En outre, 
pour ce qui concerne la faculté du kaolin 
d’adsorber des odeurs, il faudra établir par 
des essais quel est le kaolin convenant le 
mieux dans ce but. 
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kaolin which adsorbs only very little dye anu 
is also but little suitable as a loading material. 

The colloidal properties of gypsum are 
detected less distinctly than those of kaolin 
and talc. Since it has been proved, however, 
that colloids play the most important part in 
the hardening of cement, the assumption that 
a colloidal state is a proviso for the 
hardening of gypsum is no longer improbable; 
it is true that the property of gypsum of 
adhering to the fibres must then be attributed 
to its colloidal nature. 

At the meeting of the Cellulose and 
Paper Chemists this year Herr Schacht of 
Weissenfels emphasized that as yet no pure 
white kaolin has been found having sufficient 
adsorption for dyes in order to enable it to 
be employed for purifying coloured waste 
water. In the meantime I have found such 
a kaolin. Further, with regard to the 
capability of kaolin to adsorb odours, it must 
be determined by experiments which kaolin is 
most suitable for this purpose. 


Entnahme von Laugeproben beim Sulfitkochen. 


Die Verwertung der Sulfitablauge steht seit 
einiger Zeit im Vordergrund des Interesses, 
und es bezeugen die vielen Erfindungen, welche 
eine Nutzbarmachung gewisser Bestandteile 
der Ablauge bezwecken, daß auf diesem Ge- 
biete eine rege Tätigkeit herrscht. Es ıst 
nicht der Zweck dieser Zeilen, auf die ein- 
zelnen Verfahren, die zum größten Teil wenig 
praktischen Wert haben. und teils noch nicht 
über das Stadium der Vorversuche heraus- 
gekommen sind, näher einzugehen, und ich 
will mich nur darauf beschränken, das In- 
teresse der Fachgenossen auf die Werte zu 
lenken, deren Nutzbarmachung und Wieder- 
gewinnung erfahrungsgemäß tatsächlich mög- 
lich ist, nämlich die der SO». 

Wohl jeder Zellstoffmacher ist der Ueber- 
zeugung, daß die Lauge in seinem Betrieb 
vollkommen ausgenutzt ist. Dies ist oft ein 
großer Irrtum und eine Selbsttäuschung, die 
dadurch hervorgerufen wird, daß die Ablauge- 
proben nicht richtig genommen werden. 
Meistens wird aus dem Probierventil die Lauge 
in einen Kupferbecher oder ein Glasgefäß ab- 
gelassen, in den seltensten Fällen wenig oder 
gar nicht abgekühlt und dann titriert. Nun 
hat aber SO, die Eigenschaft, bei Erwär- 


mung oder Bewegung aus der flüssigen in die 
Gasform überzugehen, und es wirken beim 
Ablassen der Laugeprobe sogar Bewegung und 
Erwärmung in der stärksten Form zusammen, 
was zur Folge hat, daß die SO, zum größten 
Teil während der Probeentnahme entweicht 
und dann natürlich in der Ablauge beim 
Titneren nicht mehr gefunden werden kann. 
Kocht man ın einem Kocher, dessen Gesamt- 
SO, 312—4 Prozent beträgt, ohne irgendwie 
Gas abzulassen, bis 100 Grad Celsius und ent- 
nimmt demselben in der erwähnten Weise 
eine Laugeprobe, so wird man kaum mehr 
als 2 Prozent Gesamt-SO, finden. 

Will man daher den richtigen Gehalt der 
Ablauge an SO, feststellen, so schließt man an 
das Probierventil mittels einer kleinen Rohr- 
schelle einen Gummischlauch oder eine dünn- 
wandige Bleischlange (letztere ist dauerhafter), 
deren Auslauf mit einem Hahn, Quetscher 
oder dergl. versehen ist, an und legt den 
Schlauch oder die Bleischlange ın kaltes Was- 
ser. Bei der Probenahme stellt man den Aus- 
lauf so ein, daß die Lauge kalt abläuft, 
titriert dieselbe und wird erstaunt sein, daß die 
Lauge noch so stark ist, und man soviel SO, 
fortlaufen läßt. Man kann sich leicht aus- 
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rechnen, welche Riesensummen heute mit der 
Ablauge verloren gehen, deren Nutzbar- 
machung positiv möglich ist. Also die 


Prelövements d’schantillons de lessive au 
lessivage sulfite, 


Tout fabricant de päte chimique est 
assurément convaincu que dans son usine la 
lessive est complètement utilisée, mais cette 
opinion est souvent une grave erreur provenant 
de ce fait que les échantillons de lessive ne 
sont pas prélevés exactement. Presque 
toujours, on laisse s’écouler, peu refroidie ou 
méme pas du tout, la lessive de la soupape 
d’essai dans un gobelet en cuivre ou un vase 
en verre, et on titre. Toutefois, le SO? a la 
propriété, lorsqu’il est échauffé ou en mouve- 
ment, de passer de la forme liquide à la forme 
gazeuse et, comme au soutirage de l’échan- 
tillon de lessive, le mouvement et l’échauffe- 
ment sont trés forts, il en résulte que le SO? 
s'échappe pour la plus grande partie et ne 
peut plus être trouvé au titrage. Si on 
lessive dans un lessiveur dont le SO? total 
s'élève à 3!/,— 40% sans laisser échapper de gaz 
jusqu'à 100° c., on ne trouvera guère plus 
de 2% de SO? en totalité. 

Veut-on, par contre, déterminer la teneur 
exacte en SO? de la lessive, il faudra adapter à 
la soupape d’essai un tuyau en caoutchouc 
ou un serpentin en plomb à parois minces, 
dont l'onifice d'écoulement sera pourvu d’un 
robinet et l'on plongera le tuyau ou le serpen- 
tin dans de l’eau froide. Puis on laissera 
s’ecouler la lessive froide, on la titrera et 
l'on sera étonné de constater que la lessive 
soit encore aussi forte. L’échantillon doit 
donc être prévelé de telle sorte que le gaz 
ne puisse s'échapper et le titrage doit avoir 
lieu à froid. 
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Probe so entnehmen, daß das Gas nicht ent- 
weichen kann und abgekühlt titrieren. Z. 


How Samples of the Lye should be Obtained 
from Sulphite Cookings. 


Probably every chemical pulp maker is 
convinced that the lye is fully utilized in 
his works, but this is frequently a great 
mistake due to the samples being improperly 
obtained. Generally the lye is run off from 
the try-cock into a copper beaker or a glass 
vessel, cooled slightly or not at all and then 
titrated. The SO, has however the property 
when heated or agitated of being changed 
from the liquid into the gaseous form, and 
as the test of lye is agitated and heated very 
greatly when drawn off, the SO, for the most 
part escapes and cannot be found when 
titrating. Il a digester whose total contents 
of SO. amounts to 313 —40%o is heated up to 
100° C. without letting off gas hardly more 
than a total of SO, amounting to 2% will 
be found. 

Therefore if it is wished to determine 
the correct percentage of SO, in the lye 
connect to the try-cock an india-rubber tube 
or a leaden worm of thin piping, whose end 
is provided with a cock, and place the worm 
in cold water. Then run off the lye cold, 
titrate the same, and it is surprising to find 
how strong the lye still is. Consequently the 
sample must be obtained in such a manner 
that the gas cannot escape, and then titrate 
the cooled lye. 


Ueber die Zweckmässigkeit des elektrischen Antriebes von 
Grosskraftschleifern. 
Von Oberingenieur Wilhelm Stiel-Berlin. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 38.) 


III. Vergleich der Betriebskosten. 
Es werden folgende Verhältnisse zugrunde 
gelegt: 
Dampfeintrittsdruck 11,5 Atm. Ueberdruck, 
Dampfeintrittstemperatur 300°C, 
Zwischendampfentnahme 0o— 10000 kg bei 
2 Atm. Ueberdruck, 
Kühlwasser 13°C. 
Der Vergleich soll sich beziehen auf: 


1. Lieferung von 3200 PS an die Welle der 
Magazinschleifer, 


2. Lieferung von 1600 KW Drehstrom an 
den Maschinenklemmen, 


3. Lieferung von 700 KW Gleichstrom an 
den Maschinenklemmen. 


1. Reine Kolbendampfmaschinen- 
anlage. 


Der Dampfverbrauch der Maschine (ein- 
schließlich Verbrauch für die Kondensation) 
stellt sich wie folgt: 
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Tabelle 1. 


Halblast 
3500 


Vollast 
7000 


Leistung ... 


Zwischendampf- 


o | 5000 


entnahme kg/Std. 10 000 
Dampfverbrauch 

für eine PSe- 

Stunde . 4,9| 5,8 6,4 


ees ke 1471563: 57 


Als Uebertragungsverlust der Seilüber- 
tragung zwischen Dampfmaschinen- und 
Schleiferwelle kann etwa 8 Prozent an- 
genommen werden. Dieser Wert ist in An- 
betracht der hier vorhandenen 56 parallelen 
Seile relativ niedrig gerechnet, er dürfte eher 
höher sein®). Hiernach sind von der Dampf- 
maschine für den Schleiferantrieb zu leisten 
1,08 >< 3200 = 3460 PS, entsprechend einem 
Gesamtdampfverbrauch von 3460 x 4,70 = 
16262 kg pro Stunde. 


Elektrisch sind zunächst 700 KW Gleich- 
strom zu leisten. Der Umformer-Wirkungsgrad 
einschlieBlich Transformator betragt 92 Proz., 
also sind effektiv vom Drehstromgenerator zu 
leisten 700 : 0,92 = 760 KW. Hierzu kommen 
1600 KW, welche direkt als Drehstrom ab- 
gegeben werden, so daß eine Gesamtdreh- 
stromleistung von 2360 KW vom Drehstrom- 
generator zu liefern ist. Der Wirkungsgrad 
des Drehstromgenerators betragt 0,938, also 
ergibt sich eine dem Drehstromgenerator zu- 
zuführende Leistung von 3420 PS. Hieraus 
erfolgt ein Dampfverbrauch für die elek- 
trische Leistung von 3420x 4,70 = 16074 kg 
pro Stunde. 


Hiernach Gesamtdampfverbrauch 
Dampfmaschine 16 262 -- 
pro Stunde. 


der 
16074 = 32 330 kg 


6) Der Seilübertragungsverlust inkl. Lagerreibung 
wird vielfach unterschätzt. Nach Uppenborn kann 
bei vier parallelen Seilen mit einem Wirkungsgrad 
der Seilübertragung ohne Lagcrreibung von go bis 
95 Prozent gerechnet werden. Bei Vergrößerung 
der Zahl der parallelen Seile sinkt dieser Wirkungs- 
grad. Um nicht zu günstig zu rechnen, soll im vor- 
liegenden Falle nur mit einem Sinken um 1 Prozent 
gerechnet werden, indem angenommen wird, daß 
die Seile sehr sorgfältig mit gleichmäßiger Spannung 
aufgelegt werden, und es soll ferner erstklassige 
Ausführung des ganzen Seiltriebs vorausgesetzt wer- 


den. Dann kann ein Wirkungsgrad von 93 Pro- 
zent ohne Lagerreibung angenommen werden. Der 


Lagerreibungsverlust des Seilvorgeleges errechnet sich 
im vorliegenden Falle zu zirka 1,2 Prozent. 
Es seien hier jedoch nur 1,0 Prozent in Rechnung 
gestellt, indem eine ganz vorzügliche Lagerkonstruk- 
tion und Schmierung vorausgesetzt wird. Dann er- 
gibt sich als totaler Seilübertragungsverlust inkl. 
Lagerreibung ein Wert von 8 Prozent, was sicher 
nicht zu hoch, sondern cher zu niedrig gerechnet ist. 


2. Kombinierte Dampfmaschinen- 
und Turbinenanlage. 


Der Dampfverbrauch der 3500-PS-Ein- 
fach - Tandemmaschine mit Zwischendampf- 


entnahme beträgt (einschl. Verbrauch für die 
Kondensation): 


‘ "Tabelle II. 


Vollast 
3500 


Leistung .. 


Zwischendampf- 
entnahme kg/Std. 10 000 
Dampfverbrauch 
für eine PSe- 
Stunde. .... kg [4,7! Ga 8,0 
Für den Schleiferbetrieb ergibt sich 


wiederum wie vorher einschließlich 8 Proz. 
Seilubertragungsverlust eine effektive Maschı- 
nenleistung von 3460 PS, entsprechend einem 
(;esamtdampfverbrauch von 3460 x 4,7 = 
16262 kg pro Stunde. Hierzu kommt die 
elektrische Energie, welche vom Turboaggre- 
gat herzugeben ist. Der Dampfverbrauch des 
Turboaggregats (in Ausführung ohne 
Zwischendampfentnahme) beträgt (e.nschließ- 
lich Verbrauch für die Kondensation): 


Tabelle III. 


Halblast 
1750 


Leistung . 2 erg "eg E 


Dampfverbrauch für eine 
PSe-Stunde 4,25 

Die elektrische Leistung beträgt wie im 
vorigen Falle 760 KW + 1600 KW = 2360 
Kilowatt. Unter Berücksichtigung eines Wir- 
kungsgrades für den Drehstrom-Turbogene- 
rator von 0,930 ergibt sich eine von der Tur- 
bine herzugebende effektive Leistung von 
3450 PS, entsprechend einem Gesamtverbrauch 


von 3450>x<4,0 = 13800 kg. 
Hiernach beträgt der Gesamtdampf- 
verbrauch im Falle 2: 16262 + 13500 


= 30062 kg pro Stunde. 


3. Reine Dampfturbinenanlage. 


Der Dampfverbrauch des Turboaggregats 
(einschl. Verbrauch für die Kondensation) ist 
ın diesem Falle wie folgt: 


(Siehe Tabelle IV.) 


Für den Schleifereibetrieb sind in diesem 
Falle aufzuwenden 3200 PS + Verlust im 
Drehstrommotor + Leitungsverlust. Der Wir- 
kungsgrad des 3200-PS-Drehstrommotors be- 
trägt laut Prüfergebnis 96,0 Prozent. Der 
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Drehstrom KW cos. 9 = 0,8 


Leistung: Gleichstrom KW ....... 


Zwischendampfentnahme . kg/Std. 
Dampfverbrauch für eine PSe-Stunde. . kg 
Dampfverbrauch für eine KW-Stunde . kg 


Leitungsverlust ist in Anbetracht der kurzen 
Entfernung mit höchstens 12 Prozent anzu- 
nehmen. Hiernach ergibt sich ein Energie- 
bedarf für den Schleifermotor von 2470 KW 
entsprechend einem Gesamtdampfverbrauch 
von 2470x5,65 + 13955 kg pro Stunde. 
Elektrisch sind weiter zu leisten 700 KW 
Gleichstrom und 1600 KW Drehstrom. Es 
ergibt sich für diese nicht an den Schleifer- 
motor abzugebende Leistung ein Dampf- 
verbrauch?) von 2300 >< 5,65 = 12995 kg. 

Gesamtdampfverbrauch des Turboaggre- 
gates also: 13955 + 12995 = 26950 kg pro 
Stunde. 


d Gesamtbetriebskostenvergleich. 
Der Gesamtdampfverbrauch stellt sch in 
den drei betrachteten Fällen also wie folgt: 
1. Reine Kolbendampfmaschine 32 336 kg p. St. 
2. Kombinierte Dampfmaschi- 
nen- und Turbinenanlage 30 062 kg p. St. 
3. Reine Dampfturbinenanlage 26950 kg p.St. 
Es zeigt sich also, daß der Dampfver- 
brauch um so ungünstiger ist, je mehr der 


Tabelle IV. 


Vollast 


Halblast 
2000 
350 


| 


O 5000 | 10000 
4,20 5,30 6,40 
6,10 | 7,70 9,20 
Tabelle V. 


Dampfkosten 

pro Jahr von 
| 7200 Betriebs- 
Ä stunden 
Mk. 


Anlage pro Stunde 


Mk. 


Reine Kolbendampf- 


maschinenanlage . 64,67 466 000 
2.| Kombinierte Dampf- 
maschinen- und 
Turbinenanlage . . 60,12 | 433 000 
3.| ReineDampfturbinen- | 
aac ation as a 53:90 | 388 000 


Neben den reinen Dampfkosten sind bei 
der Beurteilung der Rentabilität der verschie- 
denen Betriebsarten ferner noch die Auf- 
wendungen für Reparaturen, Amortisation 
und Verzinsung der Anlage zu berücksichti- 
gen®). Diese Kosten sind ebenso wie die reinen 
Dampfkosten in nachstehender Tabelle zu- 


Tabelle VI. 
Amortisation | | Gesamtbe- 
Nr und Verzinsung Reine triebskosten 
i Reparaturen Dampfkosten| pro Jahr 
10°/o NO 9) 
I Reine Kolbendampfmaschinen- 
anlage ..... ZER 57 100 28 550 466 000 551650 
2. | Kombinierte Dampfmaschinen- 
und Turbinenanlage .... 44 100 22050 433000 499 150 
3. | Reine Dampfturbinenanlage . . 27 400 13 700 388000 429 100 


Kolbendampfmaschinenbetrieb überwiegt. Die 
reine Turbinenanlage zeigt den bei weitem 
günstigsten Gesamtdampfverbrauch. Nehmen 
wir einen Kohlenpreis von 15 Mk. pro Tonne, 
sowie 7,5fache Verdampfung an, so ergeben 
` sich als Dampfkosten: (Siehe Tabelle V.) 


1) Die Gesamtdrehstrombelastung des Aggregates 
beträgt hierbei 2470 + 1600 = 4070 KW, entspricht 
also der Normalbelastung. 


8) Außerdem wären noch die Aufwendungen für 
Schmier- und Putzmaterial sowie die Personalkosten 
für die Wartung und Bedienung zu berücksichtigen: 
dieselben fallen gegenüber den übrigen Posten nicht 
sehr ins Gewicht und sind daher der Einfachheit halber 
fortgelassen worden. Sie stellen sich im übrigen 
ebenfalls durchaus zugunsten des Turbinenbetricbes. 

%) Ausschließlich Verzinsung der Gebäude und 


Fundamente und ausschließlich der Kosten für 
Schmier- und Putzmaterial und Arbeitslohne. 


Digitized by Google 
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| 
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Es sei hier noch kurz folgendes hervor- 
gehoben: | 
Selbst wenn von dem erheblich günsti- 
geren Dampfverbrauch der Dampfturbinen 
gegenüber Kolbendampfmaschinen abgesehen 
wird, hält sich der Energieverlust bei elektri- 
schem Antrieb durchaus in den Grenzen der 
Verluste, welche bei mechanischem Antrieb 
durch Seile auftreten. Im durchgerechneten 
Beispiel beträgt der Wirkungsgrad des Dreh- 
strommotors 96 Proz., der Wirkungsgrad des 
Drehstromgenerators 95,5 Proz., so daß unter 
Berücksichtigung eines Leitungsverlustes von 
LG Proz. ein Gesamtwirkungsgrad zwischen 
EEE Dampfturbinen- und Schleiferwelle von rund 
WD ER e KEREN E E E an wur Der u 
: verlust betragt also hier nur 8,9 Proz., ein 
ee an ee Be D ri Betrag, der dem Verlust bei Seilübertragung 
a f | (8,000) ungefähr gleichkommt. 
Normale Wirkungsgrade von 250-tourigen Drehstrom- Man könnte vielleicht noch einwenden, 
motoren für Schleiferantrieb. daß es sich hierbei um ausnahmsweise große 
Leistungen handele und daß bei kleineren Lei- 
Turbinen ein Dampfverbrauchvon4,05kg,Std., stungen der Wirkungsgrad wesentlich ungün- 
bei Kolbenmaschinen dagegen ein solcher von stiger werde. | | | | 
4,7 kg/Std. erreichbar ist. Wie ersichtlich, | Dies ist jedoch nicht der Fall, wie die 
schneiden sich die Dampfverbrauchskurven beistehenden Kurven (Fig. 5 und 6) zeigen. 
bei einer MaschinengroBe von etwa 700 PS. In Kurve F igur 5 sind die Wirkungsgrade, 
Darüber hinaus würde also die Dampfturbine mit welchen die für Schleiferantriebe in Be- 
gegenüber der Kolbenmaschine bezüglich des tracht kommenden 250tourigen Drehstrom- 
Dampfverbrauches im Vorteil sein, und zwar Motoren normal ausgeführt zu werden pflegen, 
um so mehr, je größer die Maschineneinheit aufgetragen. Danach beträgt noch für Lei- 
ist. Die prozentuale Dampfersparnis, welche stungen bis 300 PS herab der Wirkungsgrad 
sich danach für die Dampfturbine ergibt, ist ` 93 Prozent. Auch die Wirkungsgrade von 
ebenfalls in Fig. 4 kurvenmäßig aufgetragen, Turbogeneratoren sind sehr hoch (95 Prozent 
und es ergibt sich danach, daß allein im 
Dampfverbrauch bei Dampfturbinen 
bei einer Maschinengröße von 1000 PS 
eine Ersparnis von 4°/o 
bei einer Maschinengröße von 3000 PS D 


eine Ersparnis von 14°/o C o 

bei einer Maschinengröße von 7000 PS 3 
eine Ersparnis von 17°/, a" 
gegenüber Kolbenmaschinen erreicht wird. 2 % 
Hierzu kommen dann noch die weiteren Er- 2 a 

sparnisse durch geringeren Oelverbrauch, 3 
geringere Wartungskosten und niedrigere 7 ™ 
Kosten für Verzinsung, Amortisation und | 8 
Reparaturen. Der Turbinenbetrieb in Ver- | y 
bindung mit elektrischem Antrieb der Arbeits- a 


maschinen kommt also für moderne Papier- 
fabrıken und speziell für moderne Großkraft- 8 
schleifereien einzig und allein in Betracht. 
Entgegenstehende Meinungen, wie sie ab und Fig. 6 

zu in der Fachpresse noch auftauchen, stützen Normale Wirkungsgrade von Drehstrom-Turbogeneratoren 
sich auf veraltete Einrichtungen !!). (cos 9 = 0.8). 


O 200 «00 900 800 1000 200 400 600 800 2000 200 400 00 800 3000 KW. 


> Nuizbar abgegebene Kilowatt bei cos y»0,8. 


11) Ich verweise in diesem Zusammenhang als bis 25 Prozent teurer als bei mechanischem Antrieb 
Beispiel auf die Beantwortung der Frage Nr. 1870 seien. Diese Auskunft ist in jeder Beziehung durch- 
im „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 1912, Nr.24, aus falsch, denn die Anlage ist nicht nur nicht 
Seite 2230. Hier ist behauptet, daß elektrischer teurer, sondern durchschnittlich 50 Prozent billiger, 
Antrieb bei Schleifern überhaupt nicht zu empfehlen und die Betriebskosten sind nicht 20 bis 25 Proz. 
sel, da ı. die Anlage viel teurer, 2. die Betriebs- höher, sondern 15 bis 20 Prozent niedriger als bei 
kosten durch größeren Energieverlust ebenfalls 20 mechanischem Antrieb. 
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und mehr) und sinken, wie Kurve (Fig. 6) 
zeigt, bis auf Leistungen von 1000 KW herab 
nur unwesentlich (auf zirka 93,2 Prozent). 
Jedenfalls aber bliebe, selbst wenn der Ueber- 
tragungsverlust bei elektrischen Antrieben 
nicht in der Größenordnung von Io Prozent 
läge, sondern selbst 20 Prozent und mehr 
betrüge, immer noch die Ersparnis durch den 
wesentlich günstigeren Dampfverbrauch der 
Dampfturbine so erheblich, daß für moderne 
Großkraftschleifer nur noch der elektrische 
Antrieb mit direkt gekuppeltem Motor als 
rationell bezeichnet werden kann. 
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wird es verständlich, daß heute bereits eine 
große Anzahl moderner Großkraftschleifer 
elektrisch angetrieben wird und daß sich 
der elektrische Antrieb dieser Apparate be- 
reits einen sich schnell erweiternden Freundes- 
kreis erworben hat. Viel trägt zu dieser Ent- 
wicklung auch die in neuerer Zeit von den 
führenden Elektrizitätsfirmen, in erster Linie 
von den Siemens-Schuckert-Werken durch- 
geführte sehr zweckmäßige und rationelle 
Konstruktion von Spezialmotoren für Schleifer- 
antriebe bei. Insbesondere hat die Ausfüh- 
rung dieser Motoren mit besonders gutem Wir- 


Fig. 7. 


Moderner Schleitmotor mit direkt angebauter Anlaßwalze, zwangläufig 


betätigter Bürstenabhebevorrichtung und Sicherheitsschaltung 
Leistung 960 PS bei 250 Touren/Min. 
Ausgeführt von den Siemens-Schuckertwerken in Berlin. 


Berücksichtigt man ferner nun noch die 
außerordentlich große Bequemlichkeit des 
elektrischen Antriebes und die leichte Re- 
gulierbarkeit der Schleiferbelastung mit Hilfe 
von elektrischen Schleiferregulatoren !?), so 

12) D. R. P. 183727 von J. M. Voith, Heiden- 
heim. Oesterr. Patent 27 856 der Siemens-Schuckert- 
werke. 


De lutilité pratique de la commande 
électrique des ateliers de défibrage de grande 
pulssance. 

Suite -du No 38. 
Comparaison des frais d’exploita- 
tion. 

Dans le cas 1) on peut admettre une 
perte de 10 % pour la transmission de la 
force aux défibreurs au moyen de cables, de 


kungsgrad, ferner mit direkt angebauter An- 
laBwalze und Sicherheitsschaltung (vgl. 
Fig. 7), wodurch selbst bei ganzlich ungeschul- 
tem Personal eine falsche Bedienung unmög- 
lich gemacht ist, gerade in der neuesten Zeit 
die schnelle Verbreitung des elektrischen 
Antriebes in Holzschleifereien wesentlich ge- 
fördert. 


The Suitability of Driving High-power 
Grinders Electrically. 
Continued from N° 38. 
Comparison of the Working Costs. 
In case 1) it may be assumed that there 
is a loss of 410 % in transmitting the power 
to the grinders by ropes, so that the steam 
engine must in reality have an output of 
LI >< 3200 = 3520 h. p., corresponding 
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sorte qu'ici la machine à vapeur doit produire 
en réalité 1,1:3200 = 3520 HP, correspondant 
a une consommation de vapeur de 3520.4,7 
= 16544 kgr. par heure. Le rendement du 
convertisseur est de 92 %, de manière que la 
génératrice A courant triphasé doit débiter 


——= 760 kw. En y ajoutant 


donnés directement comme courant triphasé, 
la génératrice à courant triphasé doit 
done être à même de débiter 2360 kw. 
Son rendement s'élève à 0,938 et, pour ce 
motif, il faut lui amener 3420 HP. La con- 
sommation de vapeur pour la puissance électri- 
que est ‘donc de 3420.4,7 = 16074 kgr. et la 
consommation totale de vapeur de 

16544 + 16074 = 32618 kgr. par heure. 

Dans le cas 2) on a besoin aussi de 
16544 kgr. de vapeur par heure pour Ja 
commande des défibreurs. La turbo-dynamo 
doit fournir 760 + 1600 = 2360 kw, ce qul, 
pour un rendement de 0,93, correspond a 
3450 HP ou a une consommation de vapeur 
de 3450 x 4,0 = 13800 kgr. La consomma- 
tion totale de vapeur s'élève donc dans le 
cas 2) à 
16544 + 13800 = 30344 kgr. par heure. 

Dans le cas 3), il faut fournir pour 
l'atelier de défibrage 3200 HP + la perte dans 
le moteur triphasé + la perte dans les con- 
ducteurs. Le rendement du moteur triphasé 
est de 96%, la perte dans les conducteurs 
d'environ 1/2 %, ce qui correspond à une con- 
sommation de courant pour. le défibrage de 
2470 kw, ou a une consommation de vapeur 
de 2470 x 5,65 = 13955 kgr. par heure. 
Ici il est donc consommé en tout: 

13955 + 12995 = 26950 kgr. par heure. 

I] s'ensuit que la consommation de vapeur 
est d'autant plus défavorable que la machine 
a vapeur a piston prédomine. En admettant 
un prix du charbon égal A 15 Mk. la tonne 
et une vaporisation égale à 712 fois, les frais 
occasionnés par la vapeur s'élèvent: 

dans Je cas 1) à 470000 Mk. par an, 
dans le cas 2) à 437000 Mk. par an, 
dans le cas 3) à 388000 Mk. par an. 

Les frais d'exploitation totaux, y compris 
1000 d'amortissement et de réparation et 
5 Oo d'intérêts, s'élèvent 

dans le cas 1) à 555650 Mk. 

dans le cas 2) à 503150 Mk. 

dans le cas 3) à 429100 Mk. 

Il s'ensuit que l'installation à turbines 
économise sur la machine à piston non seule- 
ment environ ‘126 560 Mk. par an, mais qu'en 
outre elle ne coûte que 48 % du prix de 
l'installation a machines à piston et qu'elle 
réclame moins de la moitié de l'emplacement 
exigé par la machine à piston. Les fig. 21-—23 
donnent la vue en plan des 3 cas décrits 
plus haut. 
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to a consumption of steam of 3520 x 4.7 = 
16544 kg. per hr. The efficiency of the 
converter is 92 % and consequently the three- 


phase generator must deliver re 760 kw. 


In addition, 1600 kw. are supplied directly 
as three-phase current, so that the three-phase 
generator must supply 2360 kw. Its efficiency 
is 0.93 % and therefore 3420 h. p. must be 
delivered to it. The consumption of steam 
for the electrical output is therefore 3420 x 
4.7 = 16074 kg. and the total consumption 
of steam is 

16545 + 16074 = 32618 kg. per hr. 

In case 2) 16545 kg. steam per hr. are 
again used for driving the grinders. The 
turbodynamo must supply 760 + 1600 = 2360 
kw, that is with an efficiency of 93 % 
3450 h. p. corresponding to a consumption 
of steam of 3450 >< 4.0 = 13800 kg. The 
total consumption of steam in case 2) is thus 

16544 + 16074 = 32618 kg. per hr. 

In case 2) 16544 kg. steam per hr. are 
phase motor -+ loss in the line must -be 
delivered for the grinding works. The effi- 
ciency of the three-phase motor is 96 %, the 
loss in transmission about 1/2 %, corresponding 
to a consumption of current for the grind- 
ing works of 2470 kw, or to a consumption 
of steam of 2470 x 5.65 = 13955 kg. per hr. 
Further, 700 kw direct current and 1600 kw. 
three-phase current must be supplied corres- 
ponding to a consumption of steam of 
2300 Xx 5.65 = 12995 kg. Thus the total 
amount of steam used is 

13955 + 12995 = 26950 kg. per hr. 

. Accordingly, the consumption of steam 
is more unfavourable, the more the reciprocat- 
ing steam engine preponderates. When coal 
costs 15 M. per ton and with 714-fold evapora- 
tion the cost of steam is 

in case I) 470000 M. per year, 

in case 2) 437000 M. per year, 
in case 3) 388000 M. per year. 


The total working costs including 10 % 
for amortisation and repairs and 5 % for 
interest amount 

in case 1) to 555 650 M., 

in case 2) to 503 150 M, 

in case 3) to 429 100 M. 

Accordingly, as compared with the reci- 
procating steam engine the turbine plant saves 
not only about 126560 M. per annum, but 
also costs only 480% of the reciprocating 
steam-engine plant and requires less than half 
the room. Fig. 1—3 show plans for the 
three cases described above. 

Fig. 4 shows that in the case of outputs 
over 700 h. p. the steam turbine consumes 


less steam than the reciprocating steam 
engind; the saving amounts to 40% at 
1000 h. p., to 14% at 3000 h. p. and to 
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Il resulte de la fig. 4 que pour des puis- 
sance supérieures à 700 HP la turbine à 
vapeur consomme moins de vapeur que la 
machine à piston; l’économie pour 1000 HP 
est de 4%, pour 3000 HP de 14 % et pour 
7000 HP de 17 %. La perte d'énergie dans 
la transmission électrique se maintient tout 
à fait dans les limites de la perte constatée 
dans la commande par câble. C’est ainsi 
que dans l'exemple cité, le rendement du 
moteur triphasé est de 96%, celui de la 
génératrice triphasée de 95,5 %, la perte dans 
les conducteurs de Ve %, de sorte qu'il en 
résulte un rendement total de 91,1 % ou une 
perte de transmission de 8,9 %. On voit, de 
plus, par les fig. 5 et 6, que le rendement 
des moteurs triphasés et des génératrices est 
encore assez élevé avec les petites machines. 

Enfin, un fait qui parle erfcore en faveur 
de la commande électrique, est la possibilité 
de régler facilement la charge des défibreurs 
à laide de régulateurs électriques. Le lance- 
ment de moteurs spéciaux contribue aussi à 
l'expansion de la commande électrique des 
défibreurs; l’un deux est représenté à la 
fig. 7. Le moteur est pourvu d’un cylindre de 
démarrage et dun interrupteur de Sûreté 
montés directement, ce qui rend une fausse 
manœuvre impossible, même avec un person- 
nel absolument inexercé. 
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17,% at 7000 h. p. The loss of energy in 
the electrical transmission is entirely within 
the limits of loss with a rope drive. Thus in 
the above example the efficiency of the three- 
phase motor is 96 %, that of the three-phase 
generator 95.5 %, the electrical loss in the 
conductors 1/2 gin, so that a total efficiency 
of 91.1 % or a loss of transmission of 8.9 % 
results. It follows from Figs. 5 and 6 that 
the efficiency of three-phase motors and 
generators is still fairly high in small machines. 

Electrical driving has, lastly, in its favour 
the possibility of readily regulating the load 
of the grinders by means of electrical 
regulators. Special motors, one of which is 
shown in Fig. 7, tend to favour the spread of 
electrical driving of grinders. The motor is 
provided with a directly connected starting- 
switch and a safety connection, so that in- 
correct operation is rendered impossible even 
with an entirely untrained staff. 


Durchschreibpapier. 
D. R. P. Nr. 263688, Klasse 55f, Gruppe 15. 
Heinrich Schünemann in Spandau. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 20. Juni 1911 ab. 


Patent- Anspruch: 


Durchschreibpapier, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Farbschicht von Fasern durchgezogen ist. 


Den Gegenstand der Erfindung bildet ein Durch- 
schreibpapier, welches gegenüber den bekannten Pa- 
pieren dieser Art eine größere Haltbarkeit und Wider- 
standsfähigkeit der Farbschicht aufweist. 

Alle bisher bekannten Kohlen- und Durchschreib- 
papiere zeigen den großen Uebelstand daß diejenigen 
Farbtcilchen, welche von der Type beim Anschlagen 
getroffen werden, sich fast sämtlich von der Unter- 
lage ablösten und auf der Kopie hängen blieben. Den 
bekannten Carbonpapieren haftet noch ein weiterer 
Fehler an. Derselbe besteht darın, daß die Kohlen- 
oder Farbteilchen, welche von dem Papiergrund ab- 
geschlagen wurden, auch die benachbarten Farb- 
teilchen zum größten Teil mit fortreißen. Beide 
Fehler sind ein Beweis dafür, daß die Farbteilchen auf 
dem Papiergrund nur ungenügend haften. 

Bisher war es nicht möglich, diese großen Uebel- 
stände zu beseitigen, und man war darauf angewiesen, 


Carbon- oder Durchschreibpapiere zu verwenden, die 
schon nach kurzer Benutzung undeutliche Kopien 
lieferten und bald ganz unbrauchbar wurden. 
Gemäß der Erfindung wird die Farbschicht nicht 
mchr wie bisher einfach durch Wachs auf den Unter- 
grund aufgeklebt, sondern es werden in die Farb- 
schicht Faserteilchen eingebettet. Die Farbteilchen 
erhalten hierdurch einen festen Zusammenhang und 
haften auch an dem Papiergrund sicherer fest. 


Eat 


Patent- und Gebranchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


ı. Anmeldungen. 


Für die angegebenen Gegenstände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten Tage die Erteilung eines Patents nachgesucht, Hinter der 
Klassenziffer ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der Oegenstand 
der Anmeldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 


55c. D. 28280. Verfahren zum Leimen von 
Papier. Dubois & Kaufmann, Rheinau b. Mann- 
heim. 30. I. 13. 

55d. M. 47664. Trockenvorrichtung für Pa- 


pier- und Stoffbahnen, bei der die Bahn in Hange- 
falten über Stäbe hangend auf Förderbändern oder 
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-ketten einer Aufwickelvorrichtung zugeführt wird. 
William Franklin, Marresford, Brooklyn; Vertr.: Dr. 
K. Michaelis, Pat.-Anw., Berlin W. 35. 25. 4. 12. 


a. Erteilungen. 


Auf die hierunter angegebenen Oegenstände sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 
Ke Nummern erhalten haben. Das beigefügte Datum bezeichnet 

Beginn der Dauer des Patents. Am uß ist jedesmal dar 


chen an 

55b. 265488. Verfahren zur Trennung von 
Faserstoffen von daran anhaftenden Substanzen, ins- 
besondere von Papierfasser und Druckerschwärze. 
Johannes Jacobus Werst, Delft, Paul-Marie Henri 
Louis Collée und Johannis Martinus Egmond, Rotter- 
dam; Vertr.: Henry E. Schmidt, Dipl.-Ing. Dr. W. 
Karsten und Dr. C. Wiegand, Pat.-Anw., Bern SW. 11. 
17. 11. 11. W. 38 495. 

55c. 265489. Verfahren und Stoffmühle zur 
Erzeugung eines Ganzstoffes von großer Wasser- 
aufnahmefähigkeit für die Papierfabrikation. Harold 
Jackson, Garstang, Großbrit.; Vertr.: Pat.-Anw. A. 
Elliot, SW. 48, und Dipl.-Ing. B. Wassermann, 
SW. 68 Berlin. 17. 3. 11. J. 13 466. 

55d. 265 490. Langsiebpapiermaschine; Zus. z. 
Pat. 254873. Fa. J. M. Voith, Heidenheim a. d. 
Brenz. 7. 1. 12. W. 38816. 


55 d. 265 560. Aus zwei mittels Stützen im Ab- 
stand miteinander verbundenen gelochten Blechen 
bestehende Vorrichtung zum Entwässern feuchter 
Pappen in Pressen. Adam Sommer, Lehnamühle b. 
Greiz. 14. 11. 12. S. 37 602. 

55d. 265 561. Mit Filz überzogene Walze (oder 


Rad) für die Papierfabrikation (oder für Fahrzeuge), 
bei welcher der Ueberzug aus schraubengangförmig ge- 
wickelten, hochkant gestellten U-formigen Filzbändern 
besteht. Karl Ferster, Wien; Vertr.: C. Röstel und 
R. H. Korn, Pat.-Anw., Berlin SW. 11. 24. 11. 12. 
F. 35 546. Priorität aus der Anmeldung in Oester- 
reich vom 24. It. 11. anerkannt. 

55d. 265 608. Vorrichtung zur Herstel'ung von 
Wasserzeichen in Papierbahnen, bei der die Papier- 
bahn zwischen einer Unterwalze und einer mittels 
Spindeln gegen die Unterwalze einstellbaren, mit 
Pragezeichen versehenen Prägewalze hindurchgeführt 
wird. James Speed u. Alexander Whitton, West 
Springfield, V. St. A.; Vertr.: M. Schmetz, Pat.-Anw., 


Aachen. 9. 3. ı2. S. 35 836. Priorität aus der An- 
meldung in den Vereinigten Staaten von Amerika vom 
10. II. 11. anerkannt. 

55d. 265 609. Sortierer für die Holz, Papier- 
und Zellstoffabrikation. John Magnus Larsson Span- 
genberg, Forshaga, Schweden; Vertr.: P. Rückert, 
Pat.-Anw., Gera, Reuß. 12. 3. 12. S. 35855. 

55d. 265610. Vorrichtung zum Auslösen der 


ım Innern der Formatwalze von Pappenmaschinen 
angeordneten, unter der Wirkung von Federn radıal 


nach außen vorschnellenden Schneidmesser. Carl 
Wolf, Zwickau i. Sa., Parkstraße 2. 18. 10. 12. 
W. 40755. 

55d. 265658. Knotenfänger für die Papierfabri- 


kation, bei dem die in einem Behälter angeordneten 
Knotenfangplatten gegen die Mitte zu geneigt sind. 
Wilhelm Brozler, Wörschweller b. Schwarzenacker, 
Pfalz. 11. 10. 12. B. 69 090. 


3. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 


55C. 244 020. 55e. 207 066. 
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Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
54a. 567 521. Pappenklammer. Victor Jockel, 


Stolpen, Amtsh. Pirna. 14. 6. 13. J. 14 174. 

54d. 566551. Walzen zur Herstellung von Well- 
papier und Wellpappe mit rechtwinkligen Falten. Leip- 
ziger Wellpapierfabrik, GraeBle, Laupitz & Co., Lucka, 
S.-A. 9. 10. 11. L. 27 625. 

§4d. 566552. Vorrichtung zur Herstellung von 
Wellpapier und Wellpappe mit rechtwinkligen Falten. 


Leipziger Weilpapierfabrik GracBle, Laupitz & Co. 
Lucka, S.-A. 9. 10. 11. L. 27 626. 
sad. 567424. Wellwalze. Hirschwanger Holz- 


schleiferei und Holzstoffwarenfabrik Schoeller & Co., 
Hirschwang, Niederösterreich; Vertr.: E. W. Hop- 
kins, Pat.-Anw., Berlin SW. 11. 24. 1. ı2. H. 54 436. 

54f. 566863. Papierbecher. Harriet Hill, geb. 
de Lackner, New York; Vertr.: C. Wessel, Pat.-Anw., 
Berlin SW. 61. 14. 10. 12. H. 58017. 

55a. 567 601. Vorrichtung zum Fördern der Wir- 
kungsfähigkeit von Schleifsteinen. B. Haas, Leipzig, 
CarlstraBe 22. 15. 7. 13. H. 61 890. 

55d. 567602. Vorrichtung zum Fördern der 
Saugfähigkeit des Siebtuches von Papier- und Karton- 


maschinen. B. Haas, Leipzig, Carlstraße 22. 15.7. 13. 
H. 61 891. 
55d. 567603. Vorrichtung zum Fördern der 


Wirkungsfähigkeit von Leitwalzen. B. Haas, Leipzig, 
CarlstraBe 22. 15. 7. 13. H. 61 892. 

55e. 567766. Regelbares Schneidwerk für Pa- 
pierverarbeitungsmaschinen. Gustav Fischer, Biele- 
feld, Detmolder Straße 25. 16. 8. 13. F. 29 868. 
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Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 


Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais ù nos lecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
étre rédigées aussienlangues ded in the foreign language. 
étrangères. 


Behandlung deutscher Manchons. 


Frage Nr. 819 Soll man deutsche Manchons 
genau wie englische behandeln, derart, daB sie nach 
dem Abbrühen erst befestigt werden? 


Papier sursatiné pour l’impression des 


clichés. 
Question Nr. 820 Quelles sont les précautions 
à prendre dans la composition, le collage, le raf- 
finage, le travail à la continue & le calandrage 


pour faire disparaître complètement la trace de Ja 
toile dans le papier, afin d'éviter le gaufrage si dé- 
sagrcable dans l'impression des clichés? 

Jarrive à obtenir un papier complètement fondu 
à l'épaire, aucune empreinte n'est plus visible par 
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transparence, & cependant les clichés tirés sur se papier 
laissent encore trés nettement apparaitre les traces 
de la toile. 

Je remercie les confreres de leurs communica- 
tions éventuelles. XV 2. 


Siebmarkierung. 


Frage Nr. 820. Welches sind die Vorsichts- 
maßregeln, die getroffen werden müssen bei der Stoff- 
mischung, Leimung, Mahlung sowie bei der Arbeit auf 
der Papiermaschine und am Kalander, um die Sieb- 
markierung im Papier zu vermeiden und um die 
unangenehme Musterung beim Abdruck von Druck- 
stöcken zum Verschwinden zu bringen? 

Ich bekomme zwar ein Papier, welches in der 
Durchsicht vollkommen geschlossen ist und keinerlei 
Markierung in der Durchsicht mehr zeigt, trotzdem 
lassen Druckstöcke, welche auf dem Papier abge- 
druckt werden, deutlich die Siebmarkierung erkennen. 
Für zweckdienliche Mitteilungen von Fachgenossen 
sage ich im voraus besten Dank. X. Y. Z. 
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Marking by the Wire. 


Question No. 820 What are the precautions 
which must be taken when mixing the pulp, sizing, 
beating, and when working on the paper-machine 
and on the supercalender in order to avoid marking 
by the wire in the paper and to cause the unpleasant 
marking to disappear when printing from electro- 
types. 

I obtain a paper which is perfect!y closed in 
look-through and no longer shows any marking in 
the look-through, nevertheless e:ectrotypes which are 
printed on the paper cause the marking of the wire 
to be clearly seen. Fellow professionals are thanked 
in anticipation for suitable information. X. Y. Z. 


ca 


Vulkanfibre. 


Frage Nr. 821. ı. Welche Fabriken in Deutsch- 
land erzeugen Vulkanfibre? Produktion? 2. Welche 
Fabriken erzeugen das Papier für dieses Produkt 
selbst und welche Fabriken kaufen das Papier? 
3. Welche Firmen verarbeiten Vulkanfibre? 


Verein Sächsischer Holzstoffabrikanten. 


Generalversammlung, 


Mittwoch, den 17. September 1913, 
im Bahnhofs-Hotel in Chemnitz. 


Die zahlreich besuchte Versammlung 
wurde gegen 144 Uhr vom Vorsitzenden, 
Herrn Kaul-Schandau, eröffnet, der nach Be- 
gruBung der Anwesenden zunächst der im 
letzten Vereinsjahre verstorbenen Mitglieder, 
der Herren Kommerzienrat Breitfeld und 
Fabrikbesitzer Walter Breitfeld in Erla, deren 
Andenken durch Erheben von den Sitzen 
geehrt wird, gedenkt. 

In die Tagesordnung eintretend, bemerkt 
der Vorsitzende zu Punkt ı, Bericht des Vor- 
standes, daß derselbe naturgemäß kurz sein 
müsse, da sich in bezug auf sächsische Ver- 
hältnisse nicht viel ereignet habe. Die 
Tätigkeit des Vorstandes war eine repräsen- 
tative bei verschiedenen Ereignissen und bei 
Behörden, von einigen Vorstandsmitgliedern 
wurde auch eine Reise in das Revier Rehefeld 
wegen der Wildschädenfrage unternommen. 
In bezug auf letztere sind die Meinungen ver- 
schieden gewesen, da ein Schaden durch 
Wild in der Hauptsache nur an größeren 
Stämmen entsteht, die dann für Schleiferet- 
zwecke noch brauchbar sind. Die Wild- 
schädenfrage ist auch ım Verein Deutscher 
Holzstoffabrikanten besprochen worden; im 
Harz, aber auch hier hat sich keine besondere 


Veranlassung zu Maßnahmen ergeben. 
Weiter sind mit andern Vereinen Verhand- 
lungen wegen Syndizierung des Holzstoff- 
verkaufes gepflogen worden, die aber keine 
positive Tätigkeit, sondern mehr eine Dis- 
kussion darstellen. In bezug auf das Fischerei- 
gesetz hat der Verein Sächsischer Holzstoff- 
fabrıkanten zusammen mit dem Verein Säch- 
sischer Papierfabrikanten und dem Verband 
Sächsischer Müller eine Denkschrift heraus- 
gegeben, um Stellung gegen dasselbe zu 
nehmen. Inzwischen hat bekanntlich die 
sächsische Regierung den Gesetzentwurf zu- 
rückgezogen. Der Vorsitzende verweist 
dann noch auf das neue Mitgliederverzeich- 
nis des Vereins Deutscher Holzstoffabrikan- 
ten, das auch für den sächsischen Verband 
von Interesse sei und zeige, daß auch viele 
Papierfabriken mit eigenen Schleifereien dem 
Verein beigetreten sind, mit dem sie ja ver- 
schiedene gemeinsame Interessen verbinden. 
worauf man bei dem Punkt 5 der Tages- 
ordnung (Schleifholzbeschaffung) noch zu 
sprechen kommen werde. | 

Vor Erstattung des Kassenberichts 
(Punkt 2 der Tagesordnung) durch Herrn 
Teich werden die Herren Müller und Nitzsche 
als Revisoren gewählt. Der Kassenbestand 
des Vereins beträgt 48,43 Mk. 

Punkt 3 der Tagesordnung (Vorstands- 
neuwahlen). Aus dem Vorstand hatten 
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satzungsgemäß auszuscheiden die Herren 
Arnold-Edle Krone, Kaul-Schandau und 
Teich-Dresden, während die Herren Beyer, 
Dir. Michael und Ziegler in demselben ver- 
blieben. Vom Vorsitzenden wird zunächst 
vorgeschlagen, Herrn Teich, der das Schrift- 
führer- und Kassiereramt in musterhafter 
Weise bisher versehen hat, unter allen Um- 
ständen wiederzuwählen, was einstimmig ge- 
schieht. Von seiner Wiederwahl bittet der 
Vorsitzende, Herr Kaul, entschieden abzu- 
sehen und verweist hierbei auf das voriges 
Jahr in der Freiberger Versammlung Gesagte. 
Für den Vorsitzenden sei es unbedingt not- 
wendig, mit den lokalen Verhältnissen ver- 
traut zu sein, was bei ihm nicht mehr zu- 
treffe. Auch wohne er zu weit abseits und 
sei schon so lange im Amte gewesen, daß 
es gut sei, einmal eine frische Kraft heran- 
zuziehen. Er bittet deshalb, ihn nicht wieder- 
zuwählen, da er den festen EntschluB ge- 
faßt habe, die Wahl nicht anzunehmen, bittet 
aber gleichzeitig, Herrn Arnold als zweiten 
Vorsitzenden wiederzuwählen, da es notwen- 
dig sei, daß einer der beiden Vorsitzenden 
bleibe. Es werden dann die Herren Arnold 
und Biermann vorgeschlagen, die beide 
bitten, von ihrer Wahl abzusehen, worauf 
Herr Kaul nochmals ersucht wird, den Vor- 
sitz doch wenigstens noch ein Jahr lang zu 
behalten, was der Wunsch Aller sei. Herr 
Kaul bleibt aber aus den schon mitgeteilten 
Gründen bei seinem Entschlusse bestehen, 
worauf die Herren Arnold und Biermann in 
den Vorstand gewählt werden. In einer Vor- 
standssitzung, die sich der Versammlung an- 
schloß, wurden Herr Arnold als erster, Herr 
Ziegler als zweiter Vorsitzender und Herr 
Teich als Schriftführer und Kassierer ge- 
wählt. 

Zu Punkt 4 der Tagesordnung (Be- 
sprechung der Geschäftslage) führt zunächst 
Herr Kaul aus, es sei charakteristisch für die 
Lage, daß sich alles (Rohmaterialien, Löhne 
usw.) in aufsteigender Linie bewege, während 
die Verkaufspreise für Holzstoff nicht fol- 
gen und eine Stagnation, eine Erschwerung 
im Absatz eingetreten sei. Alle Erscheinun- 
gen, die früher günstig auf den Holzstoff- 
markt eingewirkt haben, wirken jetzt schäd- 
lich, so auch der Wassermangel, der höch- 
stens momentan eine Besserung, dann einen 
Rückgang bringe und sich auch sonst 
Schwierigkeiten erhöhter Art ergeben. 

Es tritt hier eine kleine Pause in der 
Besprechung ein, in welcher Herrn Kaul vom 
Vorstand eine schöne Bowle als Ausdruck 
für die dem Verein geleisteten langjährigen, 
ersprießlichen Dienste überreicht wird, wo- 
für Herr Kaul in bewegten Worten dankt. 


Bei der Wiederaufnahme der 
sprechung der Geschäftslage wird 


Be- 
fest- 
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gestellt, daß in Süddeutschland das Syn- 
dikat an dem bisherigen Preis festgehalten 
habe, da man mit hohen Frachten zu rech- 
nen und auch erwogen habe, daß trotz billiger 
Preise auch nicht mehr Holzstoff verbraucht 
wird. Im Harz ist die Lage auch nicht gün- 
stig, in Schlesien haben eine Anzahl Holz- 
schleifereien eine Papierfabrik angekauft, in 
der sie ihren Holzstoff verarbeiten. In Sach- 
sen sind keine so riesigen Läger vorhanden, 
wie man sie schon gehabt hat. Die Ab- 
schlußverhältnisse sind ungünstig, weil zwei 
wasserreiche Jahre hintereinander gefolgt sind, 
die bei den Papierfabriken die Ansicht er- 
weckt haben, daß nie wieder Holzstoffmangel 
eintreten werde. Einige Holzschleifereien ver- 
kaufen aus verschiedenen Gründen billig, 
was sie oft hinterher bereuen. Es bleibe nur 
übrig, den Holzstoff in Gruben aufzu- 
bewahren, wo er sich gut halte. Günstiges 
sei über die Lage tatsächlich nicht zu be- 
richten, dieselbe müsse aber ausgehalten wer- 
den, und auf trübe Tage sei auch immer 
wieder etwas Sonnenschein gefolgt. 


In der sich anschließenden lebhaften 
Diskussion wird auch die ungünstige Ermitte- 
lung des Trockengehaltes seitens einiger 
Papierfabriken berührt und festgestellt, daß 
die Herstellungskosten für Holzstoff seit dem 
vorigen Jahre ganz erheblich gestiegen sind. 
Ausführlich wird auch der ungeheuer ge- 
stiegene Papierbedarf großer Zeitungen er- 
örtertt, wodurch sich der Ernst der Lage 
noch erhöht, da die Holzbeschaffung immer 
schwieriger wird. 

Es schließt sich hieran eine ausführliche 
Besprechung verschiedener technischer Ein- 
richtungen und Maschinen, da darauf hin- 
gewiesen wird, daß man sehen müsse, Holz 
zu sparen, und die Frage aufgeworfen wird, 
in welcher Wesie dies geschehen könne. 


Bei dieser Aussprache, die größtes Inter- 
esse erregt, werden Erfahrungen aller Art 
ausgetauscht und angeregt, in jeder Weise 
möglichst an Holz zu sparen, wodurch sich 
die Ausbeute noch einige Prozent besser 
stellen werde. 

Für diese Anregungen technischer Art 
wird vom Vorsitzenden besonders gedankt. 

In diese Aussprache wurde auch gleich 
Punkt 5 der Tagesordnung (Schleifholz- 
beschaffung) einbezogen und hierbei auf den 
Artikel ‚Gemeinsamer Waldeinkauf“ in der 
„Holzstoff-Zeitung‘‘ verwiesen, auch die Not- 
wendigkeit betont, für den Bezug russischen 
Holzes auf die Zulassung der in Rußland üb- 
lichen Maße von 2,30 m Länge und 20 cm 
Stärke für die zollfreie Einführung hin- 
zuwirken. 

Das Ergebnis der Aussprache über die 
Geschäftslage wird kurz folgendermaßen zu- 
sammengefaßt: 
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„Inder Jahreshauptversamm- 
lungdesVereinsSächs.Holzstoff- 
fabrikanten am 17. September in 
Chemnitz wurde festgestellt, daß 
sich infolge der Preissteigerung 
des Rohmaterials usw. im letz- 
ten Jahre die Gestehungskosten 
für 100 kg Holzstoff um 75 Pf. bis 
I Mk. erhöht haben, auch wenn 

die Fortschritte in der Fabrika- 
tionstechnik in Berücksichti- 
gung gezogen werden. Die Pa- 
pierfabriken müßten daher nach- 
drücklichst darauf hingewiesen 

“werden, daß Holzstoff zu dem 
seitherigen Preise nicht mehr 
geliefert werden kann und daß 
mit einer Preissteigerung für 
Holzstoff gerechnet werden muß. 
Es werde daher unterdemDrucke 
der Verhältnisse wohl auch eine 
entsprechende Erhöhung der Pa- 
pierpreise erfolgen müssen. Bei 
Abgabe dieser Erklärung wurde 
betont, daß der Ernst der Lage 
und diebeängstigende Erhöhung 
der Holzpreise auch den Papier- 
fabrikanten vor Augen geführt 
werden müsse.“ 


Bei der Besprechung der Holzfrage wird 
noch angeregt, eine Eingabe an die Regie- 
rung zu machen, die Anpflanzung von Oed- 
ländereien und abgeholzten Flächen zu unter- 
stützen, um ein größeres Holzquantum zu 
schaffen. Hierauf wird erwidert, daß die 
Anregung gut, die Frage aber in den sachsi- 
schen Kammern schon wiederholt beim Wald- 
schutzgesetz diskutiert worden sei. Auch 
werde ein Zwang zur Aufforstung verschie- 
dentlich als ein Eingriff ın die persönlichen 
Rechte der Einzelnen empfunden werden, 
namentlich von den Agrariern, die in der 
Hauptsache die Besitzer der Oedlandereien 
seien. 

Es tritt hierauf wieder eine kleine Pause 
ein, da Herr Kaul die Anwesenden auffor- 
dert, das ihm gespendete Ehrengeschenk mit 
einzuweihen und ein dreifaches Hoch auf 
den Verein Sächsischer Holzstoff-Fabrikanten 
und die Einzelmitglieder ausbringt. 


Punkt 6 der Tagesordnung: „Staatliche 
Feuerversicherung und Fabrikseinrichtungen. 
Vom Vorsitzenden wurden die Vorzüge der 
staatlichen Feuerversicherung erörtert und den 
Mitgliedern der Bezug der Broschüre über die- 
selbe empfohlen, die durch die Brandver- 
sicherungskammer in Dresden gern zugesandt 
werde. 

… Bei Punkt 7 der Tagesordnung ,,Verschie- 
denes** wird darauf hingewiesen, daß die Ge- 
neralversammlung etwas zu spät stattfinde, da 
die Abschlüsse schon zu weit vorgeschritten 
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seien und angeregt, die Generalversammlung 
zu einer früheren Zeit einzuberufen. Es wird 
entgegnet, daß dieses Jahr die Abschlüsse 
wohl zeitiger als sonst erfolgt seien, im übrigen 
aber soll der Anregung Folge gegeben werden, 
der Zeitpunkt aber dem Vorstand überlassen 
bleiben. 

Von Herrn Müller wird mitgeteilt, daß die 
Kassenprüfer an der Führung der Kasse nichts 
auszusetzen gefunden haben und erfolgt dar- 
aufhin Richtigsprechung der Kassenrechnung 
und Entlastung des Kassenführers und wird 
dann die interessante Versammlung gegen 
6 Uhr mit Dankesworten an die Anwesenden 
vom Vorsitzenden geschlossen. 


Neue Papierstoffe. 

In letzter Zeit sind wiederholt Vorschläge 
gemacht worden, statt Fichten- und Tannen- 
holz andere Rohmaterialien zur Gewinnung 
von Zellstoff zu verwenden. So hat Julius 
Hübscher in der „Umschau“ vom 30. August 
dieses Jahres über die Benutzung von Spar- 
gelkraut, Erbsen- und Bohnenstroh sowie 
Bambusfasern geschrieben. Max ` Brückner 
führt in der „Frankfurter Zeitung‘‘ vom 8. Sep- 
tember über zwei Dutzend Pflanzen an, die 
alle zur Papierfabrikation geeignete Fasern 
geben sollen. Bei den großen Schwierig- 
keiten, welche die Beschaffung des erforder- 
lichen Papierholzes heute verursacht, und 
den enormen Preisen, welche dafür gezahlt 
werden müssen, ist es naheliegend, auf 
Mittel und Wege zu sinnen, das jetzt fast aus- 
schließlich verwendete Tannen- und Fichten- 
holz durch einen andern Rohstoff zu er- 
setzen. Leider sind die bisher gemachten 
Vorschläge zumeist aber praktisch nicht 
durchführbar. So ist z. B. Spargelkraut nur 
in verhältnismäßig so geringen Mengen vor- 
handen, daß, wie im „Wochenblatt für Papier- 
fabrikation“, Nr. 3 vom 18. Januar, berech- 
net worden ist, dieselben allenfalls aus- 
reichen würden, eine unserer großen Zell- 
stoffabriken einen Monat damit zu versor- 
gen. Viel anders dürften die Verhältnisse 
bezüglich Erbsen- und Bohnenstrohs auch 
nicht liegen. Dem Bezug von tropischen 
Pflanzen stehen aber wieder neben einer 
Reihe anderer Momente die Gewinnungs- 
kosten und die Frachtfrage entgegen. 

Man wird sich deshalb von den gemach- 
ten Vorschlägen nicht allzu viel versprechen 
dürfen. Dr. Mirus. 

72 


Skandinavische Zellulosevereinigung. 

Die schwedischen und norwegischen Zell- 
stoftabrikanten haben am 15. September d, J. 
eine gemeinsame Versammlung abgehalten, in 
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welcher die Statistiken für den 1. September 
vorgelegt wurden. Diese Statistiken zeigen, 
dass die Läger in den beiden Ländern dem 
ze nach ungefähr die gleichen sind 
wie am I. September 1912, aber erheblich 
kleiner als am gleichen Zeitpunkt der Jahre 
IgII und 1910. ~ 

Die unverkaufte Menge der diesjährigen 
Produktion ist ebenfalls sehr gering, und die 
statistische Lage ist in dieser Hinsicht, in 
Prozenten auf die Produktion jeden Jahres be- 
rechnet, ziemlich genau dieselbe wie am 1. Sep- 
tember vorigen Jahres. 


cr 


Stand der Flüsse. 
(Abgeschlossen Mittwoch, ı7. Septbr., 7 Uhr abends.) 


Der August zeigte von Westen nach Osten zu- 
nehmende Wassermengen in den Flüssen, haupt- 
sächlich bedingt durch entsprechende Gestaltung der 
Niederschläge, daneben auch durch die verhältnis- 
‚mäßig: niedrige Temperatur des August, die z. B. 
in Elberfeld um 11/2 Grad niedriger als der Durch- 
schnitt war. Noch größer war der Fehlbetrag an der 
Normaltemperatur im Juli, in welchem in Mannheim 
4 Grad an der Normaltemperatur fehlten, in Wien 
war der Juli 1913 sogar der kälteste seiner Vor- 
gänger in den letzten 139 Jahren. Für die Ent- 
wickelung der Wassermengen in den Fliissen haben 
solche besonders kühle Monate wie der verflossene 
"Juli: und August die Bedeutung, daß in ihnen die 
‚Verdunstung entsprechend herabgesetzt ist und der 
Wasservorrat im Lande für den oberirdischen Wasser- 
abfluß in grôBerer Menge zur Verfügung steht. Es 
braucht deshalb in solchen kühlen Sommermonaten 
nur wenig zu regnen, um die Wassermengen auf ge- 
nügender Höhe erhalten zu sehen. In Elberfeld sind 
beispielsweise nur 23 mm Regenhöhe im ganzen 
August 1913 festgestellt, nicht viel mehr als der August 
ııı mit 16 mm lieferte, trotzdem ist der Wasser- 
stand der Wupper, Ruhr und der sonstigen Flüsse 
des rheinisch-westfälischen Industriegebietes im August 
1913 lange nicht so niedrig wie im August 1911 
geworden, eben weil die niedrige Temperatur des 
.ıgı3er August keine belangreiche Verdunstung zu- 
ließ.  Aehnlich hat sich das Verhältnis zwischen 
Niederschlag, Temperatur und Wassermengen über- 
all im verflossenen August gestaltet, woraus sich 
eine gewisse Bedeutung der Temperatur für Beurtei- 
Jung der Wasserverhaltnisse ergibt. 

Im einzelnen gestalteten sich die Aenderungen 
der Wassermengen im verflossenen August derart, 
daß im ersten Drittel bis um den 10. andauernder 
Rückgang, der vielfach um den letzteren Termin, 
wie z. B. in der Weser bei Münden am ıı. mit 
-ı1ı4 cm Standhöhe und in der Mulde bei Glauchau 
‘am 10. mit 11 cm, in der Elster ‘bei Elsterberg 
(Vogtl.) am 7. mit 48 cm den niedrigsten Stand des 
Monats zeitigte. Dann traten unter Einwirkung reich- 
licher Regenfälle vom 14. bis 19. in Thüringen sowie 
‘im Vogtland, Erzgebirge und in Oberschlesien im 
Bereich der Werra, Fulda, Saale, Mulde und der 
oberen Oder ausgedehnte Hochwässer auf, deren 
Stand in der Zwickauer Mulde bei Glauchau mit 281 cm 
‘am höchsten wurde und m der Elster’ bei Elster- 
berg 150 cm ebenfalls am 18. August erreichte, 


welche Stände den bis jetzt überhaupt bekannten 
größten Hochwässern genannter Flüsse nahekommen. 
Fast sämtliche Wasserkrafte des Hochwassergebietes 
mußten in dieser Zeit den Betrieb einstellen, und 
konnte die Fabrikation nur noch mit Zuhilfenahme 
der Wolfschen Heißdampflokomobilen aufrecht- 
erhalten werden, nachdem durch verschiedene Ver- 
besserungen in der Brennstoff- und Dampfausnutzung 
bei den Wolfschen Lokomobilen seitens der Maschinen- 
fabrik R. Wolf in Magdeburg-Buckau eine wesent- 
liche Herabminderung der Betriebskosten erzielt ist, 
so. daß diese auch bei schwankender Beanspruchung 
die Betriebskosten der Wasserkräfte nur noch un- 
wesentlich überschreiten. Auffallend viel Bestrafun- 
gen wegen Ueberstauung des Merkpfahles haben in 
dieser Hochwasserperiode stattgefunden, was wohl 
auf das Bestreben zurückzuführen ist, das im Unter- 
graben durch den Rückstau des Hochwassers ver- 
lorene Gefälle durch Verwertung des Hochwasser- 
standes im Obergraben zurückzugewinnen, wie es 
z. B. bei der Holzschleiferei der Firma Julius Bey- 


| 


lauchringen | 


Niederschlags- 
Wutach 
bei Ober- 
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Weisenbach | 
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reuther in Johanngeorgenstadt der Fall war, die dieser- 
halb ein Strafmandat zugestellt erhielt, gegen das 


sie beim zuständigen Amtsgericht Berufung einlegte. 


Vielfach haben sich bei dem Hochwasser auch die 
Zementrohrleitungen nicht bewährt, weshalb die Holz- 
warenfabrik von E. H. C. Fischer in Benignengrün 
bei Wurzbach (Reuß) ihre Hochdruckturbinenanlage 
statt der bisherigen Zementrohrleitung mit einer 
solchen aus geschweißten Mannesmannröhren, wie 
solche die Mannesmannröhrenwerke in Düsseldorf 
neuerdings bei Turbinenleitungen verwenden, her- 
stellen läßt. Bruchgefahr wie bei den Zementrohrleitun- 
gen ist bei Mannesmannrohrleitungen ausgeschlossen, 
weshalb diese auch für Hochdruckturbinen mit 
schwankendem Zufluß gut geeignet sind. Die Be- 
triebe, denen in der Hochwasserperiode die Rad- 
gruben der Turbinen und Wasserräder unter Wasser 
gesetzt wurden, haben sich mit der Isolierung der- 
selben gegen Feuchtigkeit mittels Ruberoids ge- 
sichert, wie es die Ruberoidgesellschaft m. b. H., Ham- 
burg, eigens für diesen Zweck herstellt, unter Berück- 
sichtigung des Schutzes der hölzernen Radkämme 


. gegen Faulnis und Vermoderung sowie gegen 


Schwammbildung. Bis zum Schluß des Monats zehrten 


die Flüsse im letzten Augustdrittel von den Wasser- 


mengen des sich verlaufenden Hochwassers und blie- 
ben während dieser Zeit noch durchgehends über der 
Normalhöhe. Nur im Westen gingen sie angesichts 
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der geringen Niederschläge daselbst noch etwas weiter 
als am Schlusse des ersten Augustdrittels zurück und 
erreichten, wie beispieisweise Neckar und Mosel, erst 
am Augustschluß ihre niedrigsten Auguststände, in 
der Mosel bei Trier 13 cm am 30. Der Rhein 
war auf der Strecke von Konstanz bis Mannheim 
durchschnittlich 14—30 cm höher als der Normal- 
stand des August. Am höchsten war der mittlere 
ZufluB ‘des August nach der Tabelle in 1912, wo 
gleichzeitig die Niederschläge am größten waren, 
ferner in 1903 und 1908, vereinzelt auch in 1905. Das 
kleinste Augustmittel brachten ebenso wie im Juli 
die durch außergewöhnlichen Wassermangel noch in 


Erinnerung befindlichen Jahrgänge von 1904 und 
ıgıı, in Südwestdeutschland die Jahrgänge 1905 und 
1907, die bereits vom Juni ab mit Wassermangel her- 
vortraten. L. K. 


Eat 


Zolltarifierung von Waren. 


Frankreich. Wabenpapier (papier cellulaire) in 
Blättern oder in Bündeln (liasses) zur Herstellung 
von Girlanden, Galanteriewaren usw. ist wie „Phan- 
tasiepapier mit weißem oder farbigem Ueberzug 
usw.“ (Tarif-Nr. 461) zu verzollen. 


Berlin. 

Das Geschäft der letzten Woche bewegte sich in 
den Bahnen des Geschäftsganges der Vorwoche. Hier 
und dort war Bedarf, aber immer gekennzeichnet durch 
das Gefühl der Besorgnis, sich mit der Deckung zu 
weit vorgewagt zu haben. Ein wirklich freier und 
frischer Zug ist nicht festzustellen. Darum haftet 
auch allen Maßnahmen das Wesen des Engen und 
Kleinlichen an. Man traut sich nicht recht heraus, 
weil der Glaube an eine Besserung fehlt, Die Be- 
rechnungen geben über den Augenblick nicht hinaus, 
es fehlt immer noch das Vertrauen selbst in die aller- 
nächste Zukunft. Diese andauernde Unsicherheit ver- 
setzt namentlich die Kreise der Produzenten in Hast 
und Nervosität, und ihr Vorgehen ist danach sehr zum 
Schaden der zukünftigen Gestaltung des Geschäfts 
eingerichtet. Alle Beschwichtigungen und Mahnungen 
zur Ruhe und Besonnenheit bleiben eindruckslos. Der 
einzelne hat nur das Bestreben, zu sehen, wo er bleibt. 
Dieser Mangel an Festigkeit gegenüber dem Unab- 
änderlichen verstärkt die Unsicherheit, Zahlreiche 
Abnehmer warten mit der Deckung des notwendigsten 
Bedarfs bis zum äußersten Zeitpunkt, weil sie sicher 
sind, dann zu noch günstigeren Bedingungen anzu- 
kommen. Leider muß gesagt werden, daß sie sich 
meistens darin nicht getäuscht haben. Für die ver- 
schiedenen bestehenden Vereinigungen wäre es eine 
dankbare Aufgabe, hier ordnend einzugreifen. 


Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 

Im allgemeinen ist der sizil. Schwefelmarkt wenig 
verändert für 1913-Raten, jedoch sind die Preise 
für 1914-Termine etwas höher berechnet. Die Nach- 
frage für die nächsten Wochen ist ziemlich lebhaft, 
um die billigeren inländischen Flußfrachten recht 
häufig weiter zu benutzen, was auch frühere Ab- 
schlüsse für diese Sichten bezwecken. Es waren in 
letzten Tagen seitens div. sizil. Exportfirmen be- 
langreiche tiefere Gebote abgegeben für 1914 und 
1915; doch lehnten sowohl die Raffinerien als auch 
das Konsortium diese Ansuchen ab, und kamen dieser- 
halb keine Abschlüsse hierfür zustande, indem vor- 
gezogen wurde, etwa günstigere Lage abzuwarten. 
Nach den Choleragebieten gehen immer noch ziemliche 
Posten Schwefel ab, und scheinen diese Bekämpfungs- 
maßregeln schon ziemlichen Einhalt bewirkt zu haben. 
Eine ziemliche Nachfrage ın den letzten Wochen, war 
auch nach geringen Rohschwefelsorten von div. chemi- 


schen Werken zur Herstellung von besserer Schwefel- 
säure und kam das Konsortium etwas billiger hierfür 


Chemikalien, Produkte für Papier- 
Inland. gelbblaus. 


entgegen. Engl. 
industrie, wenig in Abänderung. 
Kalı billiger. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.35 


» » » » Illa » » » 9.20 
» > » > Illa ous » » 9.10 
a » >» >» IIIa buona » a 8.90 
» » brutto inkl. Sack 40/50 Pf. mehr 

» rn Peer raffiniert, lose 10.05 
> > br.inkl. Sack 10.60 
» Stangenschwefel ffe br. inkl. Sack 10.85 
» » in "/sZtr.-Geb. . 11.25 
» Brockenschwelel Ia raff. SE br. inkl. Sack 11.30 
» Floristella halbraff. gem. » > » > 10.55 
» Rohschwefel gem. » » >» 10.40 


Prompte Kasse mit 1'/4°/, Skonto, Cif ‘Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehafen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.20 
» » » gemahlen » Ai » 13.20 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 
» > China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.20 
» >» » » » » » -» 1 4.40 
> >» » » » » » > III 4.20 
» >» » » » » » » IV 4.05 
» » » > » » » » vV 3-95 
» 9 » » » » » P. W.E. 3.70 
» » » » » » > P. W. 3.65 
> > Talkum » » » » I 8.70 
» » » » » > > II 7.70 
s >» » » > » > UI 6.70 
» » China Clay weitere Nuancen 3.65 bis zu 2.90 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.20 
» » » 35/37°/o in Weichholz . 11.70 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.75—64.75 
» » » Natron, kristall. Quant. 53.75—54.75 


franko Waggon deutsche Stationen 


» >» en kalziniertes, in Stücken 6.10 
» >» » ` gemahlen 6.80 
» >» Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.55 
» >» » » » » gut 5-05 
ə >» Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.75 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.50 
» » » » 60/62°o > » » 18.50 
» > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.05 
Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 106.50— 107.50 
» » » kl. » » » 105.50— 106.50 


Netto Kasse über 1913- u. 1914-Raten. 
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Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/o Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Oktober bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt in diesem Artikel ist ruhig. 
Die heutigen Forderungen lauten: B Rm. 19.05, 
D 19.15, E 19.25, F 19.35, G 19.55, H 19.60, alles 
per 100 Kilo netto, inklusive FaB, Tara 14 Prozent, 
ab Lager Hamburg, Kassa abzüg'ich 1 Prozent, zur 
Lieferung bis Ende Dezember dieses Jahres. 

Terpentinöl. Der Markt ist stetig, Loko 
Rm. ‘60.25, Oktober 60.25, November 60.50, De- 
zember 63.—, Januar-April 65.—, alles per 100 Kilo 
netto, inklusive Barrel, Originaltara, ab Lager Ham: 
burg, Kassa abzüglich ı Prozent. 


Sachsen. 

Wie man hört, sind schon Unterhandlungen wegen 
nächstjährigen Abschlüssen in Holzstoff im Gange, 
was mit darin begründet ist, daß die Papierfabriken 
die gegenwärtig für sie günstige Konjunktur benutzen 
wollen, um vorteilhafte Abschlüsse zu machen. Manche 
Holzschleifereien gehen auch auf die ihnen gebotenen 
Offerten ein, um wenigstens einen Teil ihrer Pro- 
duktion für nächstes Jahr unterzubringen. Es ist 
daher angebracht, nochmals darauf hinzuweisen, die 
Abschlußpreise so zu stellen, daß bei den teueren 
Holzpreisen und erhöhten Herstellungskosten noch 
ein bescheidener Nutzen bleibt. Wenn auch die 
gegenwärtige Lage für die Holzschleifereien sehr 
ungünstig ist, so muß doch unbedingt eine Erhöhung 
der Holzstoffpreise eintreten und dadurch eine Ge- 
sundung des Marktes erfolgen. Frühzeitige Abschlüsse 
bei niedrigen Preisen werden dann von den Holz- 
schleifereien sehr bereut werden. — In der Abnahme 
und im Bedarf an Holzstoff hat sich nichts geändert. 

Die Nachfrage in allen Sorten von Pappen hält 
an. Es sind auch einige Aufträge perfekt geworden. 
Das Bestreben der Fabrikanten geht natürlich auch 
darauf hinaus, durch Erlangung höherer Verkaufs- 
preise ihre Lage zu verbessern, was aber noch nicht 
immer glückt. Bei einer größeren Festigkeit den 
Kunden gegenüber, wäre es aber möglich, deren 
Widerstand zu überwinden. Die jetzigen Preise sind 
unauskommlich. 

Der Wasserstand des niedersächsischen Fluß- 
gebietes gestattet den meisten Fabriken noch ein 
volles Arbeiten. 

Gegenwärtig sind die Holzpreise etwas niedriger 
als im Frühjahr, was wohl darin begründet ist, daß 
einige Holzhändler zu niedrigen Preisen verkauft 
haben, um sich wieder Betriebsmittel zu schaffen. 
Der ganzen Lage nach zu urteilen, ist aber nur auf 
ein weiteres Steigen der Holzpreise zu rechnen und 
erwartet man ein solches für den Winter. 


Lumpenmarkt. 
Süddeutschland. 


Im abgelaufenen Monat hat sich sowohl im 
Lumpen- wie im Altpapiermarkt nichts wesentlich ge- 
ändert, es sei denn, daß heute Stampfpapier und 
Zeitungen besser gesucht sind als vor einigen Monaten. 
Ohne Zweifel ist daran das trockene Wetter schuld, 
und wenn solches weiter anhält, dürften wir in kurzer 
Zeit für sämtliche Papiersorten höhere Preise erwarten. 
Es wäre dies auch sehr an der Zeit, da die Preise, 


welche bisher bezahlt wurden, in keinem Verhältnis 
zu den Einkaufspreisen stehen, so daß die Händler 
samt und sonders an ihren Papierabfällen im großen 
und ganzen gar nichts verdient haben. Bessere Pa- 
piersorten gehen ja immer zu akzeptablen Preisen, 
aber gerade bei billigen Sorten empfindet der Händler 
den niedrigen Preis um so mehr, als an diesen Abfällen 
an und für sich nicht viel zu holen ist. 

Der Papierlumpenmarkt ist nach wie vor fest. 
Es wird Kattun in großen Quantitäten gekauft zu 
akzeptablen Preisen, und dürfte diese Marktlage auch 
für das kommende Jahr anhalten. Der Export nach 
Amerika hat wohl in den letzten Monaten etwas nach- 
gelassen, aber es werden auch im Inland große Quan- 
titäten gebraucht und schlankweg abgesetzt, insbeson- 
ders sind hell Kattun und bunt Kattun gesucht. 
Schwarz Kattun, Schrenz und Hosenstoff sind weniger 
gefragt, aber immer noch gut an den Mann zu bringen. 
Weiße und trübweiße Lumpen, sowohl baumwollene 
wie leinene, sind sehr gesucht bei guten Preisen, da 
die Händler keinen Vorrat darin haben. Es ist zu 
erwarten, daß gegen den Winter zu ein recht lebhaftes 
Geschäft einsetzen wird, zumal man erwarten darf, 
daß die den Handel solange lähmenden Wirren am 
Balkan jetzt endlich definitiv beigelegt werden. Auch 
Oesterreich dürfte wieder aufnahmefähiger werden, und 
sehen die Händler allgemein einem Aufschwung des 
Geschäftes in nicht zu ferner Zeit entgegen. 


Hessen-Nassau. 


Die Lage der Papierindustrie ist wenig erfreulich. 
Der Markt leidet empfindlich unter der immer stärker 
werdenden Ueberfüllung, die nachhaltig auf die Preise 
drückt, so daß die fortgesetzten Bemühungen der 
Papierfabrikanten um höhere Preise fast aussichtslos 
erscheinen. Der Papiergroßhandel und auch der end- 
gültige Verbrauch halten sich von allen Geschäften 
zurück; die Ansicht in diesen Kreisen ist allgemein 
die, daß der tiefste Stand der Papierpreise noch 
nicht erreicht sei, so daß es empfehlenswert sei, 
vorerst keine langfristigen Abschlüsse zu tätigen. Tat- 
sächlich kommen wenig große Geschäfte zustande; 
an Anfragen fehlt es dabei nicht, indessen lassen sich 
die Limite mit den Forderungen der Fabrikanten nicht 
vereinigen. Dieselben weisen darauf hin, daß die 
Preissteigerungen für Schleif- und Zellulosehölzer und 
auch für Kohlen so erhebliche sind, daß sie sich 
durch zweckmäßigere Herstellung und erhöhte Er- 
zeugung nicht mehr ausgleichen lassen, sondern un- 
bedingt eine Erhöhung der Papierpreise erfordern. 
Die für die Papierfabrikanten zunächst günstige Tat- 
sache, daß die Preise für Holzstoff sich auf einer 
Linie bewegen, ‘die für die Handelsschleifer Verluste 
bringt, kann sich schnell ändern, wenn eine Ver- 
ringerung der Betriebswässer eintritt und die Handels- 
schleifer fester als bisher auf höheren Holzstoff- 
preisen beharren. Die Zellstoffindustrie hat den stei- 
genden Papierholzpreisen schneller Rechnung ge- 
tragen und trotz des Widerstandes der Papierhersteller 
die Zellulosepreise erhöht. In holzhaltıgen Druck- 
papieren ist ein überaus dringendes Angebot anzu- 
treffen; satinierte Holzpapiere, besonders in leichteren 
Gewichten, liegen in groBen Mengen im Markte und 
bleiben daher in den Preisen unverändert, obschon es 
an vielfachen Versuchen nicht fehlt, die Preise in die 
Höhe zu bringen. Rotations- und Schnellpressendruck 
hat noch kein lebhaftes Geschäft; die Saison für. 
Zeitungsdruck läßt sich anscheinend in diesem Jahre 
erst. recht spät an, jedenfalls sind im Vergleich zu 
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andern Jahren noch keine nennenswerten Abschluß- 
geschäfte in Zeitungsdruck zu verzeichnen und auch 
der Verband deutscher Druckpapierfabrikanten konnte 
bis jetzt nur verhältnismäßig bescheidene Zuteilungen 
erfolgen lassen. Ob sich diese Verhältnisse noch 
ändern werden, ist ungewiß, jedenfalls ist man der 
Ansicht, daß sich erst dann, wenn das Angebot 
nachgelassen hat, über eine Regulierung der Preise 
wird reden lassen. In holzschliffreien Papieren ist es 
gleichfalls ruhig; die Preise sind hier namentlich für 
weiß holzfrei Schreib und für holzfrei Druck auf einen 
bisher nicht gekannten Tiefstand angekommen, so daß 
eine Anzahl Papierfabrikanten diese Papiere jetzt nicht 
mehr herstellt, weil sie keinen Nutzen lassen. Kunst- 
druckpapiere, besonders auch imitiert Kunstdruck, dann 
Autotypiepapiere und feinere Elfenbeinkartons haben 
in den letzten Wochen wieder Ansätze zu einem leb- 
hafteren Geschäft gezeigt, allein auch hier fehlt es dem 
Gesamtgeschäft an der notwendigen Anregung durch 
den Großhandel, der nach wie vor zurückkält. Das 
Ansichtspostkartengeschäft ist ganz besonders zurück- 
gegangen; der Exportgroßhandel hat im Gegensatz 
zu früheren Jahren ganz kleine Abschlüsse getätigt und 
hierbei nach Möglichkeit die Preise gedrückt, so daß 
auch in diesem Zweige der Papierindustrie die Aus- 
sichten für die nächste Zeit wenig freundliche sind. 


England. 


Die Geschäfte fangen an, wieder ihr regelmäßiges 
Gepräge anzunehmen; die Ferienzeit ist, abgesehen von 
einigen Nachzüglern, zu Ende, die Betriebe haben fast 
ausnahmslos ihre Arbeit wieder aufgenommen. Die 
Aussichten auf einen guten Geschäftsgang sind nicht 
unbefriedigend, und da nun endlich auch auf der 
Balkan-Halbinsel regelrechte Zustände eintreten dürften, 
so kann man endlich wieder einmal etwas freier auf- 
atmen. Allerdings sind seit dem letzten Berichte in 
einigen Bezirken des Landes Unruhen mehrfacher Art 
und zuletzt wieder unter den Eisenbahn- und Be- 
förderungsarbeitern Störungen ausgebrochen, die leicht 
dazu geeignet sind, wenn sie nicht bald überbrückt 
werden können, eine große Ausdehnung anzunehmen 
und den glatten Gang der Geschäfte abermals zu unter- 
brechen. Das wäre um so bedauerlicher und namentlich 
für das Ausfuhrgeschäft sehr nachteilig; denn bereits 
in Liverpool und Dublin. und dann auch in einigen 
der großen Binnenstädte ist infolge des Ausstandes 
der Eisenbahn- und Hafenarbeiter die Behandlung von 
Einfuhr- wie Ausfuhrgütern gänzlich unterbunden; das 
muß natürlich auf den ganzen Handel und Verkehr 
rückwirken und die Fabrikation zum Teil in empfindlicher 
Weise hemmen, weil es ihr unmöglich ist, ihre Roh- 
materialien zu beziehen und auf der andern Seite ihre 
fertigen Erzeugnisse abzusetzen. Die Papierindustrie 
leidet hierunter mit den andern Industriezweigen, wenn 
auch im einzelnen nicht in der gleichen empfindlichen 
Weise. Die innere Geschäftslage der Papier- und ein- 
schlägigen Industrie ist sonst eine recht gesunde. Die 
Schreib-, Druck- und Packpapier-, auch andere Papier- 
betriebe und Papierwaren sind fast durchweg reich- 
lich mit Arbeit und Aufträgen versehen und manchem 
kommt vielleicht die Stockung in den Beförderungs- 
angelegenheiten gelegen, weil sie ihnen Zeit gibt, 
sich etwas zu erholen und die Arbeit mit etwas 
mehr Ruhe zu bewältigen. Klein- wie Großhandel in 
Papier- und Papierwaren senden befriedigende Berichte, 
ngesichts der Gesamtverhältnisse der Marktlage, die 
war etwas weniger drängend ist, als sie es im Verlauf 
er letzten Monate dieses Jahres war. Berechtigte Ver- 


anlassung zu Klagen liegt nirgends vor; der Bedarf an 
Papieren und Papierwaren für industrielle Zwecke ist 
nach wie vor ein sehr bedeutender und ein wirklicher 
Ausfall an Arbeit hierin ist bis jetzt kaum bemerkbar. 
In den Lohn- und Preisverhältnissen hat sich im wesent- 
lichen nichts verändert, ebensowenig auf dem Arbeiter- 
markt. Sobald die den Verkehr hemmenden Hinder- 
nisse beseitigt sind, was hoffentlich nur eine Frage 
kurzer Zeit ist, wird sich die Tätigkeit in allen Zweigen 
ruhig weiter entwickeln können; in maßgebenden Kreisen 
sieht man dem Verlauf der Geschäfte des Papiermarktes 
mit großem Vertrauen entgegen, 

Auf dem Chemikalienmarkt herrscht wieder etwas 
mehr Leben, und das Geschäft geht ziemlich gut. 
Bleichkalk wird etwas freier angeboten, aber auch die 
Nachfrage hat sich erhöht bei unveränderter Notierung 
von Lstr. 5.7.6 (Nadelholz) fco. Waggon auf Werk; 
Ammonia-Alkali ist gleichfalls in starkerer Nachfrage 
und notiert Lstr. 3. 16. — bis Lstr. 4. —. — die Tonne 
fob. Liverpool. Kaustische Soda geht flott ab zu 
Preisen von Lstr, 8. 5. — bis Lstr. 10. 2.6 die Tonne 
fob. Liverpool, je nach Starke. Kristall-Soda und 
andere Sorten sind unverändert bei guten Umsätzen. 
Zellstoffe berichten anhaltend flaues Geschäft und 
rückgängige Preise. Markt in Holzschliff ist gleich- 
falls leblos, es ist aber größere Nachfrage im Um- 


lauf. Esparto ist ruhig; Verkäufer halten zurück 
und fest an ihren Notierungen. Die Lage des 
Lumpengeschäftes ist unverändert. Bedarf in den 


meisten Sorten hat nachgelassen, ist aber ohne Ein- 
flug auf die Preise; Nachfrage nach ausländischer 
Ware ist mittelmäßig. Leim und Leimstoffe berichten 
gutes Geschäft bei unveränderten Preisverhältnissen. 
Harz ist infolge höherer Frachtsätze etwas teurer 
geworden. In Mineralien ist die Nachfrage meistens 
sehr befriedigend. Mineralweiß, franz. Talkum, Baryt 
und andere Beschwerungsstofie bei guten Geschäften 
halten sich fest im Preise und werden es auch so 
bleiben solange die Knappheit in China Clay andauert; 
Händler und Produzenten von China Clay tun .alles, 
was sie können, um ihren Abnehmern zu helfen; die 
Vorräte sind: aber nahezu aufgezehrt, und da die Ar- 
beiter immer noch ausständig sind, gibt es noch keine 
neue Ware; es ist noch nicht abzusehen, wann die 
Differenzen beigelegt werden können. | 


Skandinavien. 

Holzstoff. Da die Betriebswasser nament- 
lich in Norwegen infolge der anhaltenden Trocken- 
heit einen erheblichen Rückgang aufweisen, halten 
die Fabrikanten von Holzschliff nunmehr mit An- 
geboten zurück. Da gleichzeitig die Nachfrage keine 
Belebung erfuhr, verlief das Geschäft auch ın der 
verflossenen Woche außerordentlich ruhig. 

Zellulose. Während die Nachfrage für dies- 
jährige Lieferung nach wie vor eine verhältnismäßig 
geringe ist, zeigen die Konsumenten andauernd Inter- 
esse für Abschlüsse über die nächsten Jahre. Die 
Preise für alle Sorten sind unverändert fest. 


Song 


Verladungs-Gelegenheiten 


nach Grossbritannien und Irland. 
Von Hamburg 
nach Aberdeen, nachste Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am 4. und 15. Oktober; laden: Hu- 
benerkai, Schuppen 16; D. Fuhrmann, Nibe o 
Günther "acht, Hamburg; nach Belfast und 
Dublin, nächste Dampfer am 7. und 14. Oktober; 
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laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle 
& Günther Nacht, Hamburg; nach Bristol, nächste 
Dampfer am 3., 10. und 17. Oktober; laden: Amerika- 
kai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther 
Nachf, Hamburg; nach Boston, Dampfer der 
Gehrkenslinie am 3., 7., 10. und 14. Oktober; laden: 
Kirchenpauerkai; H. M. Gehrkens, Hamburg; nach 
Dublin, siehe unter Belfast; nach Dundee, D. 
„Sardinia“ am 4. Oktober, D. „Corsica am 11. Oktbr.. 
D. „Westphalia“ am 18. Oktober; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Hamburg; nach 
Glasgow, siehe unter Grangemouth; nach Gran- 
gemouth, D. „Corsica“ am 1, Oktober, D. ,,Sar- 
dinia". am 4. Oktober, D. „Westphalia“ am 8. Oktbr.. 
D, „Corsica“ am ıı. Oktober, D. „Sardinia“ am 
15. Oktober; laden: Hübenerkai, Schuppen ı8; Hugo 
& van Emmerik, Hamburg; nach Goole, Dampfer 
der Goole Steam Shipping Comp. am 1I., 2., 4., 6, 
8, 9, II, 13. und 15. Oktober; laden: Kaiserkai. 
Schuppen 8; C. Witt & Co. Hamburg; nach 
Grimsby, Dampfer der Great Central Ry Shipping 
Line taglich auBer Sonntags; laden: Sandtorkai; C. 
H. Rover, Hamburg; nach West-Hartlepool, 
D. „Federation am ı. Oktober, D. „Dresden“ am 
4. - Oktober, D. „Federation“ am 8. Oktober, D. 
„Dresden am 11. Oktober, D. „Federation“ am 
15. Oktober; laden: Sandtorkai, Schuppen 5; Pear- 
son & Langnese, Hamburg; nach Hull, D. „Darl- 
ington“ am 4. Oktober, D. „Hull“ am 7. Oktober, 
D. „York“ am 11. Oktober, D. „Darlington“ am 
14. Oktober; laden: Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson 
& Langnese, Hamburg; nach Leith, D. „Coblenz“ 
am 3. Oktober, D. „Weimar“ am 6. Oktober, D. 
„Vienna“ am to. Oktober, D. „Coblenz‘ am 13. Oktbr., 
D. „Weimar“ am 15. Oktober; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 17; Hugo van Emmerik, Hamburg; nach 
Liverpool, D. „Borderland“ am 4. Oktober, D. 
„Greenland“ am 9. Oktober, D. „Zealand“ am 
14. Oktober; laden: Versmannkai, Schuppen 25; Hugo 
van Emmerik, Hamburg; nach London, Dampfer 
der Gen. Steam Nav. Comp. am 1., 4., 8., 11. und 
15. Oktober; laden: Dalmannkai; Willem Pott, Ham- 
burg; nach London, Dampfer der Kirsten-Linie am 
1, 3, 4, 7. 8, IO, 11., 14. und 15. Oktober; laden: 
Kaiserkai, Schuppen 10—11; A. Kirsten, Hamburg; 
nach London, Dampfer der Pellbach-Linie am 
l., 3. 6. 8., 10., 13. und 15. Oktober; laden: Sandtor- 
kai, Schuppen O; H D. Perlbach Nachflg., Hamburg; 
nach Plymouth, nächster Dampfer am 10. Oktober; 
laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmaan, NiBle 
& Günther Nachf, Hamburg; nach Swansea, 
nächster Dampfer am 14. Oktober; laden: Amerikakai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht. 
Hamburg. 
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Von Bremen 
nach London, nächste Dampfer am 1., 2, 4, 
6., 7, 8, 9, 11. 13. 14. und 15. Oktober; Argo- 
Dampfschiffahrtsgesellschaft, Bremen; Bahnsendungen 
sind zu richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach 
Hull, nächste Dampfer am 2., 4., 7., 9., II., 14. und 
16. Oktober; Argo-Dampfschiffahrtsgeseilschaft, Bre- 
men; Bahnsendungen sind zu richten: Bremen-Frei- 
hafen, Schuppen 3; nach Leith alle 10 Tage; Carl 

Scholle, Bremen. 


Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 2., 4., 9., 11. und 16. Oktober; Sendungen 
direkt an obige Gesellschaft; nach London via 
Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger Verkehr; 
F. Ivers & Co., bzw. Johann Reimer, Stettin; nach 
Hull, D. „Novo“ am 4. Oktober, D. „Runo“ am 
11. Oktober; Johann Reimer, Stettin; nach Leith. 
Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack. Co., nächste 
Dampfer am 1., 4, 8., 11. und 15. Oktober; laden: 
Bollwerk; Johann Reimer, Stettin. 


Von Dan zig 
nach London, einmal wöchentlich, Tag unbe- 
stimmt; C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, D. 
„Castro“ oder Ersatzdampfer Mitte Oktober; C. G. 
Reinhold, Danzig; nach Leith, Dampfer der L. H. 
& Hbg. Steam Pack Co., alle 10 Tage, oder nach 
Bedarf; C. G. Reinhold, Danzig. 


Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am 4. und 
11. Oktober; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 
Hull, D. „Castro“ oder Ersatzdampfer Mitte Oktbr.; 
R. Kleyenstüber & Co., Königsberg; nach Leith, 
Dampfer der L. H. & Hbg. Steam Pack Comp. alle 
10 Tage oder nach Bedarf; Otto B. Birth & Co. 
Königsberg. 


Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Comp. 
am 4, 7, 8. II, 14. und 15. Oktober; Phs. van 
Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am 2., 4., 7., 9., II. 
und 14. Oktober; laden: St. Jobshaven; Ruys & Co, 
Rotterdam, Veerhaven 7; nach Leith, Dampfer der 
Gibson Line am 3., 7., 10. und 14. Oktober; Jaden: 
Schiehaven; Berth. F. Bouthmy & Co., Rotterdam. 


Von Amsterdam 


nach Lon don, Dampfer der Gen. Steam Nav. Comp. 


am 4., 7, 11. und 14. Oktober; Jaden: Handelskade, 
Shed C; General Steam Transport Comp., Amster- 
dam; nach Leith, Dampfer der Gibson-Line am 
3, 7: 10. und 14. Oktober; laden: Handelskade, 
Loods A; Gemmering & Penning, Amsterdam. 


e? | e d ` 
I] [ANGANESIT } 
Í SICHERSTE, BEQUEMSTE, BILLIGSTE, À 
WIDERSTANDSFÄHIGSTE DICHTUNG : 


i rir DAMPF. WASSER GAS crc 


Seit Jehrzennten für alle Zwecke ‚für alle Spannungen u 


reis Tempereturen mit deispietiesem Erfolg verwendet, 


~ 2 Norecht alt obiger Schutrmartn _ _ 
Tu berieben vos technischen Mandiuagen oder Im falle Sireta van 
PANGARTI WORA AAN. HAMBORA, KAISERGALEA 


Papierfabrik in Itallen, 12 km vom Meer, 
mit kompl Maschinenmaterial für die 
Fabrikation von Papier aus Lumpen u. 
dergl., mit Wasserkraft, welche bequem 
erhöht werd. kann durch elektr. Strom- 
anschluß, billige Arbeitskräfte, mit an- 
grenzend. Bauland f. Wohn., wird verk., 
vermietet od. abgetreten geg. Geschäfts- 
einlage. Offerten unter H. 10679 P an 
Hasenstein & Vogler, Venedig (italien). 


Bin Abnehmer von Jährlieh 5-6000 kg 
weiß helzirei Brackpapier. Offert. (fracht- 


und zollfrei Schweiz) erbeten an Buch- 
druckerel Thayngen hei Schaffhausen. 


Einhanddecken 


auch als Sammelmappen 

: :: bestens geeignet, :: :: 
in eleganter, dauerhafter Ausführung 
sind zum Preise von 1,50 Mk. für 
den Ganzband bezw. 2,50 Mk. für 
2 Halbbände bei postfreier Zustellung, 
zu beziehen von der Geschäftsstelle des 


O ,,Papler-Fabrikant“, Berlin S. 24. © 
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Von Antwerpen _ 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. 
am I., 4., 8., 11. und ı$. Oktober; Kennedy, Hunter 
& Co., Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am 2:, 4, 7. 9, 
11. und 14. Oktober; laden: Quai D*Hebrauville, 
Shed 4, Antwerpen-Süd; Ruys & Co, Antwerpen; 


Quai van Dyck 9; nach Hull, D.’,,Hero“ am 


_ General-Versammiungen. 
Flender & Schlüter Papier- und Pergament- 
papier-Fabriken Aktiengesellschaft. Die ordent- 


liche Generalversammlung. der Gesellschaft findet 
Freitag, den 10. Oktober 1913, in den Geschäfts- 
räumen in Düsseldorf statt. Tagesordnung: 1. Vor- 


lage des Geschäftsberichts des Vorstandes, der Bilanz 
sowie der Gewinn- und Verlustrechnung für das Ge- 
schäftsjahr 1912-13 und des Berichts des Aufsichts- 
rates. 2. BeschluBfassung über die Genehmigung 
der Bilanz und der Gewinn- und Verlustrechnung. 
3. Beschlußfassung über die Erteilung der Entlastung 
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4. Oktober, D. Harrogate" am 7. Oktober, D. „Cito" 
am 11. Oktober, D. „Hero“ am 14. Oktober; Aug. 
Buleke & Co, Antwerpen; nach Leith, Dampfer 
der Gibson-Line am 4., 7., 11. und 14. Oktober; laden: 
Quai D’Hebrauville und laufen bei Bedarf in Grange- 
mouth an; nach Grangemouth direkt am 2., 9. und 
16. Oktober; laden: wie nach Leith. Näheres in 
beiden Fällen durch Bouthmy & Co, Antwerpen. 


an den Vorstand und den Aufsichtsrat. 4. Wahl von 
zwei Revisoren zur Prüfung der Bilanz und der Gewinn- 
und Verlustrechnung für das Geschäftsjahr 1913-14. 
5. Wahlen zum Aufsichtsrat. 

Holzstoff- und Holzpappen-Fabrik Limmritz- 


Steina. In der Generalversammlung bemerkte die 
Direktion auf verschiedene Anfragen über die Ge- 
staltung der Papierpreise und über den beabsichtigten 
Neubau, daß die Papierpreise immer mehr zurück- 
gingen, während die Rohstoffpreise eine steigende 
Tendenz verfolgten. Vor 35 Jahren habe der Papier- 
preis pro Kilogramm 56 Pfg. betragen, vor 
25 Jahren 44 Pfg. und jetzt 22 Pfg. Durch die tech- 


—— | Otto Marr, Leipzig 75, 


Wegen Anschaffung einer großen, schnell- 
laufenden Druckpapiermaschine wird, billig 
verkauft: 


ai | 


1600 mm Arbeitsbreite, inkl. Dampfmaschinen. 


Die Papiermaschine arbeitet jetzt Rotations- 
druck mit Som Geschwindigkeit und kann 
Betriebe werden. 


jederzeit im besichtigt 


Auskunft erteilt 


FÜLLNER 


Nähere 


H. 


WARMBRUNN i. Schl. 


Beratender Ingenieur für Tro Ckenanlasen 


Die Firma Neyret, Beylier, Ducrest & Cie., 
Maschinenfabrik u. Eisengießerei in Grenoble (Isére), 
Frankreich, sucht 


Konstrukteure, 


besonders erfahren 
im Bau von Papiermaschinen, Hilfsmaschinen, 
— Kalandern und Holzschleiferei-Maschinen. — 


Gefällige Offerten direkt an die Firma erbeten. 


Unpartelische Beratung 


bei der Einrichtung und Aus- 
rüstung von Papier-, Pappen- 
und Zellulose-Fabriken sowie 
Holzschleifereien. 


Zu erfragen unter »Technische Auskunftei« 
durch die Geschäftsstelle des Blattes, 


Gautsch- und Naßpreßwalzen, 
Gummi-Deckelriemen, 
:: Gummiklappen, :: 
Knotenfängerdichtungen, 
Gummischläuche 


Siebplatten, 


sowie sämtliche 
fabrikation in Betracht kommenden 


Dichtungsmaterialien u. Asbestfabrikate 


liefern 


für die Papier- 


in bewährten Qualitäten 


Gummiwerke Fulda A.-G., Fulda 
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nischen Fortschritte, Aufstellung größerer Papier- 
maschinen und Zusammenfassen aller Hilfsmittel habe 
man einen Ausgleich herbeiführen können. Limmritz- 
Steina habe allerdings, soweit Massenfabrikation in 
Frage komme, nicht Schritt gehalten, denn es sei 
eine Qualitatsfabrik. Nach diesem Prinzip habe man 
bis jetzt immer gearbeitet, und die Verwaltung glaube, 
daß sie damit auf dem richtigen Wege sei. Im 
übrigen verwies die Direktion auf einen Passus im 
Geschäftsbericht, wonach die Preissteigerung des 
Holzes und in deren Folge auch die Preissteigerung 
der Zellulose so groß sei, daß eine Erhöhung der 
Papierpreise zur unbedingten Notwendigkeit werde, 
weil es ganz unmöglich sei, daß die Mehrausgaben 
von den Papierfabriken allein getragen werden könn- 
ten. Was den Neubau anbetrifft, so wäre dieser 
vielleicht schon in Angriff genommen worden, wenn 
ıgıı nicht ein so außergewöhnlich trockenes Jahr 
gewesen wäre. Steina modernisieren bedeute, die 
ganze Anlage von Grund auf umbauen. Dieser Bau 
würde etwa 350000 Mk. .erfordern, ähnlich wie in 
Limmritz. Im Jahre ıgıı sei wegen der Trockenheit 
der ganze Vorrat an. Holzstoff aufgebraucht worden. 
Wenn man wieder über genügend große Holzstoff- 
vorräte verfüge, werde man den Neubau vornehmen 
können. Man brauche dann während des Bauens 
den einen der Betriebe nicht stilliegen zu: lassen. 
Die Generalversammlung beschloß daraut die Ver- 
tedung von 18 Prozent Dividende. Bei der Auf- 
sichtsratswahl wurde Justizrat Dr. Röntsch wieder- 
gewählt, der an diesem Tage auf eine 25 jährige 
Tätigkeit im Aufsichtsrat zurückblicken konnte. 


Ges 


Geschäfts-Berichte. 


Schleipen & Erkens, A.-G., Papier- und Per- 
gamentpapierfabriken in Jülich. Das am 30. Juni 


= mn 


Í we Co. Cou Görlitz | 


Maschinenfabrik u. apr a 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung | 
` auf dem Oebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


| 

5 

Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und À 
rp pe Ape ie inen. SS j E 

Vorwärmeranlagen für Keseelspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Was”. 


Speisewasserreinigungsanla mit drei- und en 
en Standzeit, rasch Ten perata tur, dadurch Ausfäl 
ausserhalb und. schlammtrele Kessel. 
Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigu 
mit Gët e rotierendem Rechen oder Dampfin 


Deckenhelzung mit warmer Luft und sebsttätiger beangung 
der Was pfe.. Melzing von rie roi all 

Kanaltroeken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
reoler- und Entwässerun aschinen, sowie andere Zwecke, - 

ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftaritrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kessels m für Dampf- und Riemenantrieb, 
Mell auch Ar (eg heisses Wasser und hohen SE, 
von 16 Atm. geeignet. 

Ekonomiserania mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 

g fir tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100% ohne Umbau. 
meee ed Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zuges 
selanlagen um 100°, und darüber; ngs 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,36°%/, des ohie 
verbrauchs. 

ed unfibertroffene Spezialkonstruktion für 

est NO, tausende in Papier- und ESCHER 


Ratsch und Projektausarbeitungen bei Anschaffun 
Ser See und Parbinenanlagen. ell 


gien fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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abgelaufene Geschäftsjahr 1912-13 erbrachte 212 299 
(i. V. 238815) Mk; Bruttoüberschuß. abzügich Be- 


triebskosten und 4000 (4000) Mk. sonstige Einnahmen. 


Demgegenüber wurden 107001 (112815) Mk. Ab- 
schreibungen abgesetzt, so daß ein Gewinn von 109 299 
(130000) Mk. verbleibt, der sich um 50000 (38 000) 
Mark Vortrag aus dem Vorjahr auf 159 299 (168 000) 
Mark erhöht und wie folgt verteilt werden soll: Zu- 
weisung zum gesetzlichen Reservefonds 12 000 (15 000) 
Mark, 12. 410) ÆRrozent Dividende gleich 92 400 


(77.000) Mk.,. Zuweisung. auf Konte Steuerrücklagen 


4000 Mk. (26000. Mk. div. Rückstellungen), Vortrag 
auf neue Rechnung 50899 (50000) Mk. Die Hypo- 


‚thekenrestschyld von 193 580 Mk. wurde per 30. Juni 


1913 zurückgezahlt. Nach der. Bilanz per 30. Juni 
1913 hatten  Kreditoren 154495 (106904) Mk. zu for- 
dern, schuldeten Debitoren 239986 (212 738) Mk. und 
war ein Bankguthaben von 89 730 (199350) Mk. vor- 
handen. Die Vorräte sind auf 165 250 (141 649) Mk. 
bewertet. i 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, Kemp- 
ten. Die Bilanz. für 1912-13 ergibt abzüglich der 
Amortisation -von 74781 (i. V. 63 138) Mk. und simt- 
licher statutarischer und vertragsmäßiger Lasten und 
zuzüglich des. Vortrags aus dem Vorjahre von 28 738 
(18 665) Mk. einen Gewinn von 214 852 (220 400) Mk. 
Der Generalversammlung soll die Verteilung einer 


-Dividende von 5 Prozent (wie im Vorjahre) mit 87 500 
Mark, sowie die Ueberweisung von 20 000 (19 162) Mk. 
‘auf Spezialreservekonto, 


50.000 (i. V. 60000) Mk. 
Extraabschreibungen zur. rest.ichen Abschreibung aut 
Wasserbaukonto Kinsau (Wasserkatastrophe 1910), 
5500 Mk. (wie im Vorjahre) zu Gratifikationen für 
Angestellte und fiir Arbeiterzwecke und verbleibende 
51 852 (28738) Mk. zum Vortrag auf neue Rech- 
nung vorgeschlagen werden. 

. Holzstoff-, Lederpappen- & Papierfabrik zu 
Wasungen a. d. Werrabahn. Die ordentliche Ge- 
neralversammlung der Gesellschaft findet am 25. Oktbr. 


0000000000000000000000000000000000 


: Strohstoff-Fabrikation : 
° Bei. Einrichtung, Neubau oder Umbau e 
; einer Strohstoff-Fabrik wende man sich an s 
: Dr. Leffler, Cassel, Wesersir.30 : 
: Eigenes Verfahren zur Soda- Wisdergewinnumg mit Bisulfat | > 
$ Sandtänge,Entwässerer Stoftänger $ 
e  <infachster mer re Referenzen, Beding. auf Anfrage ° 
000000000000000000000000000000000e 


Willy 


Oberammergau 


ubrmann 


i. bayerifchen Hodgeb. 


pezialhaus für Zoden- 
und Sportbekleidung 


liefert ohne Anprobe nad cingefardten 
Mafen gefe tigte Loden- Mäntel, Uifter, 
Paletots, Pel rinen,Strafen: und Sport- 
Anzüge, Wi ter-Z denjoppen, SficAn-s 
züge und Damenfoftiime für Beruf, Reife 
und Sport, bei Garantie lür tadellofen 
Sis in allen modernen Farben und Preis: 
lagen aus edt oberbaverifhen, imprag- 
niert» mw fferdidten Kodenftoffen, die 
aud meterweife abgegeben werden + 


Erftklaffige Referenzen! 
fieuefter Dradtfatalog u, Muflerfolleftion Eoftenlos 
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d. J. im Geschäftsraum der Fabrik in Wasungen statt. 
Tagesordnung: ı. Vortrag des Geschäftsberichts des 
Vorstandes sowie der Bilanz und des Berichts des Aut- 
sichtsrats. 2. Antrag auf Genehmigung der Bilanz und 
auf Entlastung: a) des Vorstandes, b) des Aufsichts- 
rates. 3. Aufsichtsratswahl. 


cart 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter a. Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtignng 


Cöln (Rhein). Kartonnagen-Industrie, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung, Cöln. Paul Callenberg hat 
sein Amt als Geschäftsführer niedergelegt. Der Kauf- 
mann Carl Vesper in Elberfeld ist zum Geschäfts- 
führer bestellt. 

— In das Handelsregister wurde eingetragen die 
Firma „Kölner Luxus-Papierfabrik, Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung‘, Cöln. Gegenstand des Unter- 
nehmens: Fabrikation und Vertrieb von Luxuspapier- 
waren und verwandten Artikeln sowie Handels- 
geschäfte aller Art. Stammkapital 24000 Mk. Ge- 
schäftsführer sind Ernst Bämsch, Kaufmann, Cöln, Jul. 
Bux, Kaufmann, Cöln-Kalk. ` 

Dresden. Dresdener Papierfabrik in Dresden. 
Die Gesellschaft ist durch Beschluß der Generalver- 
sammlung vom 10. September 1913 aufgelöst wor- 
den. Der Direktor Oscar Schlemmer und der Kaut- 
mann Hermann Boden sind nicht mehr Mitglieder 
des Vorstandes. Die Prokura des Betriebsleiters Carl 
Nestler ist erloschen. Zu Liquidatoren sind bestellt 
der Direktor Oscar Schlemmer in Niederlösnitz und 
der Kaufmann Hermann Boden in Dresden. 

— Streich & Co., Papiergroßhandlung in Dresden. 
Prokura ist erteilt dem Disponenten Friedrich Eugen 
Ullrich Seehof in Dresden. 

Hagen (Westf... In unser Handelsregister ist 
die von Düsseldorf nach Kabel zurückverlegte Firma: 
Papierfabrik Kabel, Gesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung zu Kabel wieder eingetragen. Zeitige Geschäfts- 
führer sind der Fabrikdirektor Hans Schoeller und 
der Kaufmann Georg Beyer, beide zu Kabel. Die dem 
Kaufmann Fritz Teipel, jetzt in Düsseldorf, und dem 
Fabrikdirektör Hans Schoeller in Kabel erteilte Ge- 
samtprokura ist erloschen. 


Leipzig. Sieler & Vogel, Papierfabrik in Leipzig. 


Der Kaufmann Martin Adolf Schroeder in Leipzig 
ist als persönlich haftender Gesellschafter in die Gesell- 
schaft eingetreten. Seine Prokura ist erloschen. 
Penig i. Sa. In der Sitzung des Aufsichtsrates 
der Patentpapierfabrik zu Penig am 18. d. M., wurde 
das Rechnungswerk für das am 30. Juni d. J. ab- 


gelaufene 41. Geschäftsjahr vorgelegt. Nach Kürzung ` 


der regulären Abschreibungen von 280000 Mk. (wie 
im Vorjahre) beträgt der Reingewinn 726228 Mk. (im 
Vorjahre 701289 Mk.) Nach „Rückstellung von 
30000 Mk. (im Vorjahre 25 000 Mk.) auf Erneuerungs- 
konto und 3000 Mk. (0) auf Talonsteuer-Reservekonto, 
nach Absetzung der -statuten- und vertragsmäßigen 
Tantiemen an Aufsichtsrat, Direktion und Beamte, 
sowie nach den üblichen Zuwendungen an die Wohl- 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


fahrtskassen der Gesellschaft stehen der am 29. Ok- 
tober a. c. einzuberufenden Generalversammlung 


484 522,11 Mk. zur Verfügung (im Vorjahre 473 947 


Mark). Die Verwaltung beantragt, hiervon eine Di- 
vidende von ı2 Proz., 360000 Mk. (wie im Vorjahre) 
zur Verteilung zu bringen und den Rest von 124 522,11 
Mark ‚aut neue Rechnung vorzutragen (im Vorjahre 
113947 Mk.). 

Pforzheim. In das Handelsregister wurde einge- 
tragen die Firma Friedrich Wilhelm Krieg in Pforz- 
heim. Inhaber ist Techniker Friedrich Wilhelm Krieg 
in Pforzheim. (Angegebener Geschäftszweig: .Kar- 
tonagefabrik.) 

Schmölln (S.-A.). „Schmöllner . Kartonnagen- 
fabrik Heinrich Seeborg“ in Schmölln. Paul Stange 
ist aus der Gesellschaft ausgeschieden. Heinrich See- 
borg führt das Geschäft als Einzelkaufmann unter un- 
veränderter Firma fort. 

Strassburg-Ruprechtsau. Die Generalversamm. 
lung der Neuen Papiermanufaktur A.-G., Straßburg- 
Ruprechtsau soll auch eine Statutenänderung, betr. 
Abschreibung auf Immobilien, beschließen. 

— In das Handelsregister ist eingetragen worden 
die Firma August Frydrychowicz Dampfbuchbinderei, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung, Sitz Berlin. 
Gegenstand des Unternehmens: Betrieb einer Groß- 
buchbinderei und aller damit im Zusammenhang 
stehenden Geschäfte, insbesondere Fortführung der 
jetzt von Herrn August Frydrychowicz betriebenen 
Großbuchbinderei. Das Stammkapital beträgt 189 000 
Mark. Geschäftsführer: Buchbindermeister August 
Frydrychowicz in Berlin-Tempelhof, Kaufmann Gustav 
Schultze in Berlin-Schmargendorf. 

Wiesbaden. Papierwarenfabrik Wiesbaden Pla- 
nert & Thon, Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
mit dem Sitz in Wiesbaden. Die Firma ist in „Papier- 
warenfabrik Wiesbaden, Gesellschaft mit  beschränk- 
ter Haftung“ geändert und das Stammkapital um 
40000 Mk. auf 100000 Mk. erhöht worden. Franz 
Planert und Ludwig Heß sind als Geschäftsführer 
abberufen; Armin Sartorius ist als solcher neu be- 
stellt. Dem Kaufmann Heinrich Fischer zu Wies- 
baden ist Prokura erteilt. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 
St. Petersburg. Die Gesellschaft der Troizko- 
Kondrowoer Schreibpapierfabrik W. Howard zahlt 
108 000 Rbl. (6 Prozent); pro Aktie ı5 Rbl. Dividende. 


Car 
| Todesfälle. | 
Neuss a. Rh. Herr Theodor Bäßler, Fabrik- 


direktor der Neusser Papier- und Pergamentpapier- 
Fabrik Akt.-Ges. in Neuß ist gestorben. 


CAR Zr 
Brände. | 
Tivoli bei Rom. In Tivoli brach in der Pack- 
papierfabrik Vanni ein großer Brand aus, der rasch 


um sich griff. Die Papierfabrik ist vollständig zer- 
stört, der Schaden ist sehr bedeutend. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik 
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Ausstellung in San Francisco. Di: Rundfrage 
des Handeisvertragsvereins ist, wie dieser in dem eben 
erschienenen Scptemberheft seines Organs mitteilt, 
jetzt von der überwiegenden Zahl der Befragten be- 
antwortet worden. Der durch die ersten Mitteilungen 
erhaltene Eindruck allgemeiner Abneigung wird 
durch das weitere Ergebnis nur noch verstärkt: 
Für Beteiligung haben sich insgesamt 25 Firmen aus- 
gesprochen, von denen jedoch nur sechs geneigt sind, 
selbst auszustellen, und auch diese meist nur bedingt, 
während 14 derselben positiv erklären, daß sie selber 
nicht ausstellen würden. Demgegenüber stehen 
160 Firmen, weiche sowohl für sich die Beteiligung 
ablehnen, als auch grundsätzliche Gegner deutscher 
Beteiligung an der Ausstellung sind. Die Rundfrage 
erstreckte sich auf mehr a!s 200 Firmen, und zwar 
ausschließlich der leichten Industrie: die ableh- 
nenden Antworten entfallen hauptsächlich auf die 
Textilindustrie (14 Prozent, Maschinen- 
industrie (13 Prozent), sonstige Metallindu- 
strie (14 Prozent, chemische Industrie (13 Pro- 
zent, Nahrungs- und Genußmittel (9 Pro- 
zent), Industrie der Steineund Erden (8 Prozent) 
insbesondere Gias, Porzellan, Optik usw., Papier: 
industrie (6 Prozent). Mit kleineren Posten sind Leder- 
waren, Spielwaren, Gummiwaren, e'ektrische Industrie 
vertreten; ferner Holzwaren, Rauchwaren, Lithogra- 
phie, Buchgewerbe, Wachswaren, Uhren, Etuis, 
Knöpfe, Blattgold, Bijouterien usw. Besonders be- 
achtenswert ist, daB diese Rundfrage fast ausschlieB- 
lich an solche Firmen gegangen ist, von denen dem 
` Handelsvertragsverein bereits bekannt war, daß sie 
in regem Geschäftsverkehr mit den Ver- 
einigten Staaten stehen. Auch war in dem Be- 


gleitschreiben des Fragebogens ausdrücklich der Ver- 
mutung Raum gegeben, daß die ab'ehnende Haltung 
der Ausstellungskommission und Regierung auf Grund 
einseitiger und unzureichender Informationen erfolgt 
sei und daß der Handelsvertragsverein „eine wür- 
dige Vertretung der deutschen Indu- 
strie auch ohne die offizielle Vertre- 
tung der Reichsregierung“ evtl. in die 
Wege zu leiten versuchen werde. 

Hält man noch daneben, daß inzwischen eine 
solche Initiative von so einflußreicher Seite wie des 
Herrn Ballin erfolgt ist, und daß dieser Umstand 
sowie die fast allseitige lebhafte Unterstützung dieses 
Vorgehens in der mitteiparteilichen und liberalen 
Presse sicherlich unbedingt einen für die Beteiligung 
günstigen Einfluß auf die Stimmung in der Geschäfts- 
welt ausüben mußte, so erscheint das negative Er- 
gebnis dieser Rundfrage noch bedeutsamer. 

Auszeichnung. Auf der Internationalen Gra 
phischen Ausstellung zu Amsterdam erhie:t die Firma 
Karl Krause, Maschinen-Fabrik, Leipzig, die höchste 
Auszeichnung: Ehren-Diplom. Diese Auszeichnung be- 
weist wieder, daß die Erzeugnisse der Firma Karl 
Krause in Leipzig technisch die größte Vollkommen- 
heit besitzen. 


Bücherschau <“ 


3 


Karl Urbahn, Ermittlung der billigsten Be- 
triebskraft für Fabriken unter besonderer Berück- 
sichtigung der Abwärmeverwertung. Zweite, vollstän- 
dig erneuerte und erweiterte Auflage von Dr. Ing. 


Ernst Reutlinger, Direktor der Ingenieurgesellschaft 
für Wärmewirtschaft m. b. H. in Cö!n. Mit 66 Figuren 
und 45 Zahlentafeln. Verlag von Julius Springer in 
Berlin. 1913. In Leinwand gebunden Preis 5 Mk. 
Die Betriebskosten für Kraft und Heizvorgange 


[ransportenr 


Elevatoren 


Aufzüge 


Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen papal Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 
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bilden meistens einen schwerwiegenden Teil der Ge- 
neralunkosten von Fabrikbetrieben. Durch sach- 
semäße Wahl der Einrichtungen kann jedoch der 
Betriebsleiter an diesen Kosten oft erheblich sparen. 

Ihm hier ein Ratgeber und Wegweiser durch die 
vielfachen Lösungsmöglichkeiten für die rentabelste 
Kraft- und Wärmeversorgung von Fabriken zu sein, 
dürfte das jetzt in zweiter Auflage vorliegende Ur- 
bahnsche Buch über die ,,Ermittelung der billigsten 
Betriebskraft wie geschaffen sein. 

Die zweite Auflage des Buches hat nach dem 
Tode Urbahns der in Fachkreisen bestbekannte Dr.- 
Ing. Reutlinger übernommen. Man erkennt ohne 
weiteres, daß der Verfasser mitten in der Praxis 
steht und daß die neue Auflage wohl geeignet ist, 
dem Betriebsleiter wie den industriellen Unterneh- 
mungen überhaupt eine Handhabe zu bieten, um 
Mißgriffen, die bei Erstellung der Anlagen unnötig 
hohe Anlage- und Betriebskosten und erschwerte Kon- 
kurrenzfähigkeit zur Folge haben, vorzubeugen. 

In sechs Abschnitten wird ein Ueberblick über 
die Art und die wirtschaftlich technischen Eigen- 
schaften der modernen Kraftanlagen gegeben. Vor 
allem wird ihre geeignete Anpassung an die Heiz- 
vorgänge behandelt und das notwendige Rüstzeug 
für die Beurteilung der jeweils zweckmäßigsten Lo- 
sung zusammengestellt. Die klaren Ausführungen 
werden unterstützt durch ein reiches Zahlen- und 
Kurvenmaterial, dessen Anwendung wiederum durch 
gut gewählte Beispiele erläutert ist. 

Das Buch kann somit als ein wertvoller Ratgeber 
für alle, die für die Herbeiführung eines sparsamen 
Fabrikbetriebes zu sorgen haben, auf das warmste 
empfohlen werden. 
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Druckfehler-Berichtigung. 


In der Abhandlung ,,Moderne Druckpapier- 
fabriken" in Nr. 38 muß es S. 1133 in der 13. Zeile 
von oben 20 statt 70 mm breiter, und in der nächsten 
Zeile 5130 statt 5070 mm lauten. D. Red. 


Lal 


Beilagen-Hinweis. 


Die elektrische Beleuchtung findet eine immer 
rationellere Ausnutzung durch Verwendung aller 
Arten von Schirmen, Reflektoren usw., welche be- 
stimmt sind, die Lichtausstrahlung der Lampe in 
eine bestimmte Richtung zu leiten. 

Alle dahin zie'enden Verbesserungsbestrebungen 
werden aber überho!t durch eine Spezialtype der be- 
kannten Wotan-Metalldrahtlampe, die Wotan-Fokus- 
lampe, in welcher der Leuchtkörper derart auf der 
Mantelfläche eines Kegels angeordnet ıst (D. R. 
G. M.), daß die Lichtausstrahlung in der gewünschten 
Richtung die zwei- bis vierfache derjenigen normaler 
Metalldrahtlampen ist. 

Mit dieser neuen Lampe sind daher im Vergleich 
zu den gewöhnlichen Metalldrahtlampen beträchtliche 
Stromersparnisse zu erzielen. Reflektoren, Schirme 
usw. werden bei dieser Lampe zum Teil überflüssig. 

Wir verweisen auf den der heutigen Ausgabe 
unserer Zeitschrift beiliegenden Prospekt der Siemens- 
Schuckert-Werke, welcher allgemeines Interesse finden 
dürfte. 
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Wilhelm Fredenhagen 


Maschinenfabrik 
Gegr. 1872 —— 
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Offenbacha. M. ege 


Speziallahrik für Aufzüge und Transportanlagen 
Transport-Anlagen 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 
ferner automatische Kesselbekohlungs-Anlagen 
und 

ey | 
Aufzü = biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 
IUIIUINIIIITIIOUIIUIIUIIUTTUITITUT RG Führerbegleitung s 
== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 
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liefert seit Jahrzehnten: 


zum Fördern von: 


Säcken, Papierrollen usw. 


Doppelaufzug für Säcke Prima Referenzen erster Firmen der Branche 
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Verantwortlich tut den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: für den wirtschaftlichen Teil und 
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Zellulosebestimmungsmethode für Holz nach dem Verfahren 
von Cross und Bevan. 
Von Dipl.-Ing. Rudolf Sieber und L. E. Walter. 


fach ausführbar erwies. Cross und Bevan 
haben diese Methode später auch auf andere 
Lignozellulosen übertragen, und es soll hier 
hauptsächlich von der praktischen Ausfüh- 
rung der Bestimmung der Zellulose im Holz 
gesprochen werden. 


Der kompliziertere Aufbau dieser Ligno- 
zellulose bringt es mit sich, daß diese ana- 
lvtische Methode sich in ihrer praktischen 
Ausführung hier wesentlich umständlicher 
gestaltet, als bei der Jute. Die von Cross und 
Bevan gegebene Vorschrift?) für die prak- 
tische Ausführung der Bestimmung macht 
einen mehrmaligen Gefäßwechsel nötig. Da 


Die Untersuchungen über die Einwirkung 
von Chlor auf Lignozellulose, welche Cross und 
Bevan bei der Jute eingehend verfolgt haben,t) 
zeitigten eine Bestimmungsmethode von Zellu- 
lose in natürlich vorkommenden Fasern. 
Diese Methode beruht im wesentlichen darauf, 
daß der Nichtzellulosebestandteil (Lignin) 
durch die Einwirkung von feuchtem Chlor- 
gas in ein Derivat verwandelt wird, welches 
sowohl durch gewisse, organische Lösungs- 
mittel, als auch durch Alkalien und neutrale 
Sulfitlösungen entfernt werden kann. Bei 
der Behandlung der Lignozellulose mit Chlor 
und dem nachherigen Lösen des Lignins mit 
einem dieser Lösungsmittel bleibt im all- „nun das zu untersuchende Material in Form 
gemeinen die Zellulose unverändert zurück. yon feinem Holzmehl zur Anwendung gelangt, 

Darauf beruht die Bestimmung von Zellu- so ergibt diese umständliche Manipulation 
lose in Jute, die sich als verhältnismäßig ein- sehr leicht Materialverluste, die sich schon 


3) A. a. O. S. 95. 


) Cross und Bevan, Zellulose 1895, S. 95 
und 134. 
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bedeutend in den Resultaten bemerkbar 
machen können. 

Die umständliche Ausführung der Ana- 
lyse hat deshalb Dean und Tower?) veranlaßt, 
eine bequemere und sichere Ausführungs- 
form vorzuschlagen. Nach ihrer Vorschrift 
wird der Ungenauigkeit und der Umständlich- 
keit der ursprünglichen Arbeitsweise durch 
die Verwendung von gröberen, leichter in 
die Gefäße überführbaren Analysenmaterials 
und durch eine sich handlicher gestaltende 
Chlorierung begegnet. Anscheinend hat diese 
= Methode jedoch keinen Anklang gefunden. 
Die neueren Untersuchungen über Zellulose- 
bestimmungent) greifen fast ausschließlich auf 
die ursprüngliche Ausführungsform zurück, 
unter Benutzung einiger Verbesserungen, wie 
‘Sie Schwalbe‘) für das Feuchten und Renker®) 
fiir die Vorbehandlung und das Aufarbeiten 
der zu untersuchenden bzw. chlorierten Faser 
gegeben haben. 

Die Tatsache, daB in einigen der oben 
erwahnten Arbeiten die groBe Ungenauigkeit 
der Analyse auf ihre unhandliche Aus- 
führungsform zurückgeführt wird, veranlaBte 
uns, eine Methode auszuarbeiten, welche frei 
von obigen Mangeln ist. Dies schien uns 
deshalb lohnend, weil ja gerade diese Zellu- 
losebestimmungsmethode fiir Holz ftir die 


Praxis von Bedeutung ist und dort aber nicht 


leicht die Zeit fiir die langwierige Methode 
gefunden werden kann. 

Zwei Punkte hatten wir bei dieser Unter- 
suchung vornehmlich ins Auge gefaßt: Erstens, 
die Ungenauigkeit und Umständlichkeit der 
praktischen Ausführung dadurch zu beseitigen, 
daß das Analysenmaterial von Anfang bis zu 


Ende der Bestimmung in demselben Gefäß 


belassen werden kann und sich dadurch der 
Versuch von vornherein einfacher gestaltet. 
Zweitens haben wir versucht, die gesamte 
Zeit, die zu einer Bestimmung erforderlich 
ist, auf ein Minimum zu bringen. 

Will man sich vom Verlauf der Chlorie- 
rung eine Vorstellung machen, so wird man 
zu der Auffassung kommen, daß jedes ein- 
zelne Teilchen der Lignozellulose durch das 
einwirkende Chlor mit einer Hülle von 
„l-igninchloridd“‘ umgeben wird. Es ist nun 
leicht einzusehen, daß diese Hülle die 


"Dean und Tower, Journ. Americ. Chem. 
Soc. 29. S. 1119—26. M. vergl. Chem. Zentralbl. 
1907 IJ. 1. S. 1020—21. 

H Renker, Bestimmungsmethoden der Zellu- 


lose. S. 46. — Nitzenadel, Die Verwendung 
techn. Zellulosen zu Schießbaumwollen. Dissert, 
Dresden. — Zacharias, Beitrage zur Kennt- 


nis des Koch- und Dampfprozesses. Dissert. Dres- 
den. — König, Beiträge zur quantitativen Be- 
stimmung der Zellulose. Dissert. Jena. 1913. 
"H Schwalbe, Chemie der Zellulose. S. 620. 
) Renker, a. a. O. S. 46 ff. 
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darunterliegende Lignozellulose vor weiterer 
Einwirkung des Chlorgases schützen wird 
und daß, wenn einmal jene Hülle eine ge- — 
wisse Stärke erreicht hat, der Spaltungs- 
prozeßB der Lignozellulose in ihre Haupt- 
komponenten anfängt, langsamer zu ver- 
laufen, um schließlich ganz zum Stillstand 
zu kommen. Aus der erwähnten Vorstellung 
vom Verlauf der Chlorierung folgt ferner, 
daß die Größe des Analysenmaterials von 
einem gewissen Einfluß auf die Zeitdauer der 
Analyse sein wird. Je feiner das Holzpulver 
ist, um so geringer wird die Zahl der Chlo- 
rierungen sein, die nötig ist, um die Spal- 
tung der Lignozellulose zu bewirken. 

Bei der Chlorierung wird eine bestimmte 
Menge Salzsäure gebildet, und da diese 
Säure sich in einfacher Weise bestimmen 
läßt, ist man hierdurch in der Lage, den Ver- 
lauf der Chlorierungsreaktion genau verfol- 
gen zu können. Einige Versuche, die wir 
unter Benutzung dieser Tatsache ausführten, 
zeigten vor allem, daß die Reaktion zwischen 
Chlor und Holz sehr schnell verläuft und daß 
sie also praktisch schon nach kurzer Zeit 
zum Stillstand kommt. 

Diese Versuche sind bis zu einem ge- 
wissen Grade die Grundlage für einige Ver- 
besserungen der bisherigen praktischen Aus- 
führungsart gewesen. Wenn es auch prak- 
tisch nicht angängig ist, den Holzteilchen 
eine derart geringe Größe zu geben, daß be- 
reits eine einmalige Chlorierung zu reiner 
Zellulose führt, so ist es uns doch gelungen, 
durch Verwendung eines sehr feinen ent- 
harzten Holzmehls die Zahl der Chlorierungen 
auf vier zu mindern, wobei die Gesamtdauer 
der Chloreinwirkung eine Stunde betragen 
hat. Wir erreichten hierbei das gleiche Er- 


gebnis wie bei einem Versuch, den wir nach 


den Angaben von Renker ausführten, wobei 
die Zahl der Chlorierungen sechs, mit einer 
Gesamtzeit von 23% Stunden betrug. Es ist 
bekannt, daß es für die erhaltenen Zellulose- 
präparate von Vorteil ist, wenn sie so kurze 
Zeit als möglich dem Einfluß des Chlorgases 
ausgesetzt sind. Daher scheint uns das er- 
haltene Ergebnis nicht nur der Zeitersparnis, 
sondern auch für die Güte der erhaltenen 
Zellulose von Bedeutung. 

Wir haben auch versucht, festzustellen, 
ob der Einfluß der bei der Chlorierung vor- 
geschriebenen Eiskühlung von gewisser Be- 
deutung für die Ausbeute an Zellulose und 
für die Güte dieser ist. Der Zweck der Eis- 
kühlung ist, die bei der Chlorierung auf- 
tretende Temperaturerhöhung der reagieren- 
den  Lignozellulose,') die ihrerseits wieder 
einen stärkeren Angriff der Zellulose durch 


) Beadle, Chapters on Papermaking, Vol. 
I, S. 12. 
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das Chlor bedingen würde, auszugleichen. 
Wir konnten jedoch keinen Einfluß der Küh- 
lung erkennen, wie die noch zu besprechenden 
Versuche 6—7 zeigen. Der Einfachheit 
halber haben wir unsere übrigen Versuche 
bei gewöhnlicher Temperatur ausgeführt. 

Für die praktische Ausführung der Ana- 
lyse fanden wir es bequem und sicher, derart 
zu verfahren, daß wir das zu untersuchende 
Holz von Anfang bis zu Ende der Bestimmung 
in einem Goochtiegel, belieBen. 

Da wir zur Bestimmung ein sehr feines 
-Holzmehl verwandt haben, so waren wir ge- 
nötigt, den Tiegel mit einem Filter zu be- 
schicken, das sowohl gegen mechanische 
Einflüsse sich beständig erwies, als auch 


. 


FG A, 


deet? SMT EX. 


er 


we _— 6 .- 


unempfindlich gegen die chemischen Agenzien 
Chlor, Natriumsulfit usw. war. Ein hierfür ge- 
eignetes Filter haben wir dadurch erhalten, daß 
wir die Siebplatte des Goochtiegels zwischen 
zwei Streifen gebleichten Kalikos legten und 
diese durch einige um den Umfang der Sieb- 
platte geführte Stiche mit einem Baumwoll- 
zwirn zusammennähten. Das Ueberstehende 
des Kalikos wurde dicht am Plättchenrande 
abgeschnitten, worauf das Filter (Fig. ı), 
um es vom Schmutz zu befreien, mit kochen- 
dem Alkohol und Wasser gewaschen wurde. 
Es kam dann in den Goochtiegel und wurde 
mit diesem getrocknet. Um bei einem nicht 
gut passenden Filterplättchen ein Kippen zu 
vermeiden, ‘kann dasselbe am Boden des 
Tiegels mit einem dünnen Platindraht be- 
festigt werden, wie es Fig. 2 veranschau- 
‚licht. 

Durch zwei blinde Versuche, die wir 
genau wie eine Zellulosebestimmung durch- 
geführt haben, versuchten wir den Einfluß 
der chemischen Agenzien auf dieses Filter 
festzustellen. Das Filter blieb hierbei in 
seinen Eigenschaften unverändert. Das Ge- 
wicht vor und nach dem Versuch war in dem 
einen Falle um 0,001 g gefallen, im zweiten 
Falle um 0,0002 g gestiegen. Bei diesem 
letzten Versuch verwandten wir gereinigten 
Kaliko, bei dem ersten jedoch nicht derart 
vorbehandelten. Hieraus ist zu ersehen, daß 
das Gewicht, praktisch genommen, unverän- 
dert bleibt. 

Die Bestimmung -haben wir nun in fol- 
gender Weise ausgeführt: 

Das zu untersuchende Holz wird mit einer 
Raspel zerkleinert und durch ein 75. Sieb 
gebeutelt, um die zu großen Teilchen zu 
trennen. Das durchgegangene Holzmehl 
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wird, um es von den allerfeinsten Teilchen 
zu sondern, auf ein 110. Sieb gegeben und 
der verbleibende Rest in einem Stöpselglase 
zur Analyse verwahrt. Von diesem Pulver 
wird eine Probe zur Trockenbestimmung bei 
105° verwandt, während zur Analyse in den 
wie oben beschrieben ausgerüsteten und ge- 
wogenen Goochtiegel 0,8 bis ı g des feinen, 
gut gemischten Pulvers gegeben werden. Die 
Differenz des leeren und des gefüllten Gooch- 
tiegels gibt die Menge der angewandten 
Substanz. Der Tiegel kommt dann zwecks 
Entharzung®) des Analysenmaterials in einen 
auf dem Wasserbade oder auf der elektrischen 
Heizplatte befindlichen Becher mit Alkohol, 
und zwar trifft man die Anordnung derart, 
daß der Tiegel vermittels eines geeignet ge- 
bogenen Drahtdreiecks, welches man über die 
Oeffnung des Becherglases legt, frei in dem 
Gefäß zu hängen kommt. Sehr rasch kann 
man arbeiten, wenn man mit kochendem Al- 
kohol auf der Saugflasche wäscht, was aber 
eine Alkoholverschwendung bedeutet. Nach 
etwa einer halben Stunde ist man bei der 
ersten Arbeitsweise am Ziel. Der Inhalt des 
Tiegels wird nochmals mit heißem Alkohol 
und schließlich mit heißem Wasser nach- 
gewaschen und der Tiegel selbst hierauf mit 
einem Gummipfropfen verschlossen, durch 
welchen eine rechtwinklig gebogene Glasröhre 
führt. Das äußere Ende dieser Röhre ver- 
bindet man mit einem Chlorkaliumrohr und 
saugt nun durch den auf der Waschflasche 


Fis. 2. 


Platin Draht. 


befindlichen Tiegel einen langsamen Luft- 
strom. Wenn man mit heißem Wasser ge- 
waschen hat, ist schon nach wenigen Minuten 
der Wassergehalt des Holzmehles soweit 
herabgegangen, als es für die nun folgenden 
Chlorierung geeignet ist. (Es ist nicht zweck- 
mäßig, ganz feuchtes Holz zur Chlorierung 
zu verwenden, da dieses sehr leicht zusammen- 
backt.) 

*) Diese Entharzung halten wir für nötig, um ein 
Zusammenkleben des sehr feinen Analysenmaterials 


bei der Behandlung mit den heißen Agenzien zu ver- 
hindern. 
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Nachdem sich der Tiegel samt Inhalt auf 
Zimmertemperatur abgekühlt hat, verbindet 
man nach Entfernung des Chlorkaliumröhr- 
chens das freie Ende des gebogenen Glas- 
rohres mit einem Chlorentwickelungsapparat 
und saugt während einer Dauer von zwanzig 
Minuten durch den Tiegel einen langsamen, 
gewaschenen Chlorstrom. Bei dieser An- 
ordnung der Apparatur (Fig. 3) erreicht man 
eine sehr innige Berührung der reagierenden 
Stoffe, während man selbst vom Chlor nicht 
belästigt wird. Nach beendeter Chlorierung 


Faser mit 


chlorierte 
das durch einige Tropfen schwef- 


übergießt man die 
Wasser, 
liger Säure angesäuert worden ist. Zur Her- 
auslösung des Ligninchlorids kann man in 
der gleichen Weise wie bei der Entharzung 
verfahren. Man hängt den Tiegel in einen 
mit 3prozentiger neutraler Natriumsulfit- 
lösung gefüllten Becher, erhitzt hierin eine 
Stunde auf dem Wasserbade, saugt auf der 
Waschflasche ab und wäscht schließlich mit 
Wasser aus. Bequemer und rascher kommt 
man auch hier zum Ziel durch Auswaschen 


auf der Waschflasche. Man übergießt den 
Tiegelinhalt mit heißer Natriumsulfitlösung, 
läßt unter vorsichtigem Umrühren die Lösung 
einige Minuten im Tiegel stehen, worauf 
man absaugt und von neuem so verfährt, bis 
die ablaufende Flüssigkeit farblos ist. Ist das 
Holzmehl durch Waschen mit heißem Wasser 
vom Natriumsulfit befreit, so bringt man 
durch Durchsaugen von Luft den Tiegelinhalt 
wieder auf die geeignete Feuchtigkeit. In 
der gleichen Weise wird nun ein zweites, 
drittes und viertes Mal chloriert — über .die 
Zeiten der Chlorierwirkung vergl. man weiter 
unten — und aufgearbeitet. An die letzte 
Chlorierung schließt sich eine Bleiche der 
erhaltenen Zellulose mit 0,1 prozentiger Per- 
manganatlosung, der eine Behandlung mit 
verdünnter schwefliger Säurelösung und 
schließlich ein Waschen mit Wasser folgt. 
Nach mehrstündigem Trocknen wird die im 
Tiegel befindliche Zellulose zur Wäguhg ge- 
bracht. 


Was die Dauer der Chloreinwirkung an- 
betrifft, so glaubten wir anfangs mit fol- 
gendem auszukommen: 1. Chlorierung 
12 Stunde, 2. und 3. Chlorierung je 14 Stunde. 
Die hierbei erhaltenen Resultate sind die der 
Versuche ı und 2 der folgenden Tabelle. 
Bei der Prüfung der derart erhaltenen Zellu- 
losepräparate hat sich jedoch gezeigt, daß 
typische Ligninreaktionen?) noch die Gegen- 
wart von Inkrusten anzeigten: die Klasonsche 
Probe ergab bei beiden Präparaten noch starke 
Braunfärbung, das Mäulesche Reagenz noch 
eine ganz schwache rotbraune Farbe. 


Tabelle. 
Ga, | Angewandte Substanz Erhaltene Zellulose | be 
Nr. luftr. Holz | abs. tr. Holz Asche |aschefr. abs. tr.|| abs. tr. Zell. | Asche aschefr. abs. tr. - er FR 

| g g | dÉi g gr 0 Ta jascheir. abs. tr. 

I 1,5059 2452 0,27 | 1,3416 0,8046 || sh 0,8027 | 60,8 

> ‚2 | 

2 1,7150 1,5391 0,27 1,5350 0,9238 | 0,9216 60,4 

3 0,8528 0,7653 0,27 0,7632 0,4556 0,3 0,4543 59,5 

4 0,6665 0,6081 0,27 0,6065 0,3598 0,18 0,3592 59,2 

5 0,6502 0,593 3 0,27 0,5917 0,3466 0,16 0,3461 58,5 

6 1,2283 1,1204 0,27 | I,1174 0,6640 0,22 0,6625 59,3 

7 0,4590 0,4188 0,27 | 0,4177 0,2496 0,22 0,2491 | 59,6 
Wir haben dann zwei Versuche aus jene aus Versuch 4 nur schwach gelblich 
geführt, 3 und 4, bei denen wir die Zeiten der färbte. Es ist hieraus zu ersehen, daß in der 


Chloreinwirkung zu 14, Yı Stunde, 10 und 
5 Minuten, insgesamt also zu 34 Stunden wähl- 
ten. Wir verwendeten zu dem einen Ver- 
such (3) gröberes, zu dem anderen (4) das 
feine Material, wie wir es in der oben geschil- 
derten Weise erhalten haben. Die Zellulose 
aus Versuch 3 gab mit konzentrierter Schwe- 
felsäure noch Braunfärbung, während sich 


Tat die Bestimmung mit einem feinen Holz- 
mehl rascher durchführbar ist als mit gröbe- 
rem Analysenmaterial. 

Das feine Holzpulver vom Versuch 4 be- 


D Siehe hierüber den Aufsatz über Ligninreak- 
tionen von Renker. „Der Papierfabrikant“, Fest- 
heft 1910. 
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nutzten wir schließlich dazu, eine Bestim- 
mung durchzuführen mit den Chlorierungs- 
zeiten 20, 15, 15 und 10 Minuten, anderseits 
‘haben wir mit dem gleichen Material eine Be- 
stimmung nach den Angaben von Renker — 
sechsmalige!°) Chlorierung bei 0°, was die 
niedere Ausbeute erklären dürfte — aus- 
geführt. Die Prüfung auf Ligninbestandteile 
bei den Proben aus den Versuchen 6 und 7 
und dem nach Renker ausgeführten Versuch 5 
fielen sämtlich gleichartig negativ aus: weder 
mittels der Klasonschen noch der Mäuleschen 
Probe konnten Spuren von Inkrusten nach- 


%) Die Chlorierungszeiten betragen hierbei 1, 


15, 4, 4. 4, M Stunde. 


Méthode pour le dosage de la cellulose. 


Pour simplifier la methode proposée par 
Cross et Bevan, il est bon d’utiliser le pro- 
cédé ci-aprés. Tandis que, jusqu’ici, le bois 
faisant l'objet des recherches devait être 
transvasé plusieurs fois, il reste dans le 
dispositif décrit ci-après, pendant tout le 
temps que durent les recherches, dans le même 
vase, un creuset (filtre) de Gooch et, comme 
le bois est sous forme de farine fine, le creuset 
est pourvu d'un filtre insensible aux influen- 
ces mécaniques de même qu'aux agents 
chimiques, tels que chlore, sulfite de soude, 
etc. Dans ce but, la lame criblée du filtre 
Gooch est placée entre deux bandes de calicot 
blanchi, cousues ensemble au moyen de quel- 
ques points de fil de coton passés tout autour 
de la lame criblée. Ce qui dépasse du calicot 
est coupé au ras du bord de la petite feuille 
et le filtre (fig. 1—2) lavé avec de l’eau et de 
l'alcool bouillants; puis on l’introduit dans le 
filtre Gooch et le fait sécher avec celui-ci. 


On a établi par deux essais à blanc que 
l'action des produits chimiques sur le calicot 
provoque une perte de poids tellement minime 
qu'elle peut être négligée. 

Le dosage est exécuté comme suit: 


Le bois à examiner est désagrégé à l'aide 
d'une râpe et passé à travers un tamis de 
75 pour le débarrasser des matières trop 
grossières. La farine de bois ayant traversé 
le tamis est jetée sur un tamis N° 110 pour 
lui enlever les particules très fines, et la partie 
restant sur le tamis est conservée dans un 
flacon avec bouchon rodé. Pour le dosage 
du poids sec, on sèche un échantillon spécial 
à 105° c., tandis que pour l'analyse 0,8 à I gr. 
du bois sont placés dans un filtre Gooch 


équipé et pesé comme décrit plus haut. La. 


différence entre le filtre vide et le filtre 
plein donne la quantité de bois employee. 
D'abord le filtre est déposé, au moyen d'un 
triangle en fil de platine, sur un gobelet rempli 
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gewiesen werden. Die oben angegebenen 
Zeiten für die Chloreinwirkung müssen dem- 
nach als vollkommen ausreichend erachtet 
werden, um die Bestimmung durchzuführen. 


Die erhaltenen Analysenresultate lassen an 
Genauigkeit nichts zu wünschen übrig, wie 
die maßgebenden Versuche 6 und 7 zeigen. 
Dabei läßt sich die so veränderte Methode 
bequem in 4—5 Stunden (ohne die Trocken- 
zeit gerechnet) ausführen, während die ur- 
sprüngliche Arbeitsweise der Cross- und 
Bevanschen Methode, wie sie Renker be- 
schreibt, auch für den auf diesem Gebiete 
eingearbeiteten Analytiker mindestens einen 
vollen Tag Arbeitszeit bedeutet. 


A Method of Determining the Amount of 
Cellulose in Wood. 


For simplifying the method proposed by 
Cross and Bevan the following apparatus is 
preferably used. Whereas formerly the wood 
to be tested had frequently to be brought from 
one vessel into the other, in the apparatus 
described hereinafter it remains during the 
entire investigation in the same vessel, namely 
in a Gooch crucible, and as the wood is 
tested in the form of fine powder the crucible 
is provided with a filter which is uninfluenced by 
both mechanical influences and also chemical 
agents, such as chlorine, sodium sulphite etc. 
For this purpose the strainer of the Gooch 
crucible is placed between two strips of 
bleached calico, these being sewn together 
by a few stitches with cotton round the 
periphery of the strainer. Projecting parts of 
the calico are cut off close to the edge, and 
the filter (Fig. 1—2) is washed with boiling 
alcohol and water; it is then put into the 
Gooch crucible and dried with the same. 

Two mock tests showed that the action 
of the chemicals on the calico caused only 
such a small loss of weight that this could be 
neglected. 


The determination is made as follows: 
The wood to be examined is disintegrated with 
a rasp and sifted through a strainer No. 75 in 
order to remove the large particles. The powd- 


ered wood which passes through is put ona : 


strainer No. 110 for removing the finest partic- 
les, and the residue remaining on the strainer is 
preserved in a glass having a ground stopper. 
For determining the percentage of moisture a 
special test is dried at 105° C., whilst for 
the analysis 0.8—1 g. of the wood is put 
into the Gooch crucible arranged and weighed 
as described above. The difference between 
the empty and filled crucible gives the quan- 
tity of wood employed. The crucible is first 
placed by means of a wire triangle over a 
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d’alcool, de maniére que sa partie inférieure 
plonge dans ce dernier. Le tout est échauffé 
dans un bain-marie ou sur une plaque de 
chauffage électrique. Au bout d’environ une 
demi-heure, le bois est suffisamment debar- 
rassé de sa résine; le contenu du filtre est 
lavé de nouveau avec de l’alcool chaud, puis 
avec de l’eau chaude et le filtre est ensuite 
fermé ayec un bouchon en caoutchouc, a tra- 
vers lequel passe un tube en verre courbé a 
angle droit. On réunit l'extrémité extérieure 
de ce tuyau avec un tube rempli de chlorure 
de calcium et l’on aspire lentement par le 
filtre un courant d’air sec. Au bout de quelques 
minutes, la teneur en eau de la farine de bois 
a diminué dans une mesure telle et le tout 
s'est tellement refroidi que l'on peut faire 
arriver le chlore. Aprés enlévement du tube 
a chlorure de calcium, on raccorde l’extrémité 
libre du tube en verre à angle droit avec un 
appareil A dégagement de chlore et l'on 
aspire lentement du chlore pendant 20 minutes 
a travers le filtre, le chlore étant lavé dans 
de l'eau avant de pénétrer dans le filtre 
(v. fig. 3). Cela fait, on verse sur la fibre de 
bois de l’eau acidifiée par quelques gouttes 
d’acide sulfureux. Pour provoquer la com- 
binaison de chlore et de lignine dans la solu- 
tion, on fait plonger le filtre par sa moitié 
inférieure dans une solution neutre à 30% 
de sulfite de soude; on échauffe le tout pen- 
dant 1 heure dans le bain-marie et lave enfin 
avec de l’eau. Des que le bois a été débar- 
rassé de nouveau ainsi du sulfite de soude, 
on aspire de nouveau de l'air pour enlever 
aux fibres leur eau; ensuite on introduit du 
chlore, traite avec du sulfite de soude, etc. 
jusqu'à ce que l'action du chlore ai eu lieu 
4 fois. Le dernier traitement avec du chlore 
est suivi d’un autre traitement avec une solu- 


tion de permanganate à 0,1 %, suivi lui-même 


d'un autre avec de l'acide sulfureux dilué en 
enfin d'un lavage avec de l’eau. Apres avoir 
séché pendant plusieurs heures, le filtre est 
pesé avec son contenu. 


En laissant agir le chlore la première 
fois une demi-heure, la deuxième et la 
troisième fois plus d’un quart d’heure, la 
substance a donné encore une forte réaction de 
lignine (essais I—2 du tableau p. 1182). Ensuite, 
' on a fait agir le chlore dans deux autres 
essais (No 3—4) pendant un quart d'heure, 
un quart d'heure, 10 et 5 minutes, soit en 
tout % d'heure. Dans ce cas, nous avons 
employé pour un essai (3) de la matiére 
grossiere, pour les autres (4), la matiére fine 
telle que nous l’avions obtenue comme décrit 
plus haut. La cellulose du bois grossier a 
encore donné une coloration brune avec de 
l’acide sulfurique concentré, tandis que celle 
provenant de la matière fine ne se colorait 
plus que faiblement en jaunâtre. Il en résulte 
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beaker filled with alcohol, so that its lower 
half dips into the alcohol. The entire appa- 
ratus 1s heated on the water-bath or on an 
electric hot plate. After about half an hour 
the resin is sufficiently removed from the 
wood; the contents of the crucible are again 
washed with hot alcohol and then with hot 
water, and the crucible itself is then closed with 
a rubber stopper, through which passes a glass 
tube having its upper end bent at right-angles. 
The outer end of this tube is connected with 
a chloride of calcium tube and a current of 
dry air is sucked slowly through the crucible. 
After a few minutes the percentage of water 
of the wood powder is diminished so much 
and the entire apparatus is cooled to such 
an extent that one may begin to add chlorine. 
After removing the chloride of calcium tube 
the free end of the bent glass tube is con- 
nected with an apparatus for making chlorine 
and this gas is sucked slowly for 20 minutes 
through the crucible, the chlorine being prev- 
iously washed with water (see Fig. 3). The wood 
fibres are then covered with water acidified 
by a few drops of sulphurous acid. In order 
to dissolve the chlorine-lignine compound the 
lower half of the crucible is immersed in a 
3 % neutral sodium sulphite solution, the 
whole apparatus is heated for one hour on the 
water-bath and finally washed out with water. 
When the wood is liberated in this manner 
from sodium sulphite air is again sucked 
through in order to dry the fibres, then 
chlorine is admitted, the fibres are treated 
with sodium sulphite, and so on until the 
chlorine has acted four times. The last 
treatment with chlorine is followed by treat- 
ment with 0.1% permanganate solution, 
then with dilute sulphurous acid and lastly 
by washing with water. After being dried 
for several hours the crucible and its contents 
is weighed. | 


When the chlorine treatment the first 
time lasted half an hour and the second and 
third time longer than a quarter of an hour 
the substance showed considerable lignine 
reaction (experiments I—2 of the table p. 1182). 
In two further experiments (Nos. 3and 4) the 
chlorine acted for 14 hr., 14 hr., 10 and 5 mi- 
nutes, thus % hour altogether. For the one 
experiment (3) we used coarse, and for the 
other (4) fine, material as we obtained it in 
the above described manner. The cellulose 
from the coarse wood gave a brown colour 
with concentrated sulphuric acid, whilst that 
from the fine material was coloured only 
slightly yellowish. Thus the determination can 
be made more quickly with finely filed wood 
than with coarse. The results of the experi- 
ments are shown in the above tables, the yield 
of absolutely dry cellulose free from ash being 
seen in column 9 of the tables. 
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ne que le ar se laisse exécuter avec 
du bois finement râpé plus rapidement qu'avec 
une matière plus grossière. Les résultats des 
essais sont indiqués au tableau ci-haut et 
l'on voit à la colonne ole rendement en 
cellulose absolument sèche et exempte de 
cendres. 

Enfin la fine poussière de bois de l'essai 
4 a été utilisée pour un dosage (essais 6—7) 
dans lequel le chlore a agi 20, 15, 15 et 10 
minutes; en outre, nous avons procédé avec 
la même matière à un dosage d'après les 
indications de Renker — traitement sextuple 
au chlore à 0° c. — (v. essai N° 5 dans le 
tableau ci-haut). La cellulose obtenue après 
les essais 5—7 était complètement exempte 
de lignine; les temps de chlorage employés 
dans ce cas doivent donc être considérés 
comme suffisants. 

Ainsi qu'en témoignent les essais décisifs 
6—7, les résultats obtenus ne laissent rien à 
désirer comme exactitude. En même temps 
et d'après la méthode ainsi modifiée, on 
arrive à effectuer commodément un dosage 
en 4& 5 heures (sans temps de séchage), 
tandis qu'avec le mode de travail primitif de 
Cross et Bevan, tel que le décrit Renker, méme 
pour l’analyste familiarisé avec ce domaine, 
il faut au moins un jour entier. 
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The fine wood powder from experiment 
4 was lastly used for making a determination 
(experiment 6 and 7) in which the chlorine 
acted for 20, 15, 15, and 10 minutes; further, 
we made a determination with the same 
material according to Renker’s directions — 
6 times treatment with chlorine at o° C. — 
(see experiment No. 5 in the above table). 
The cellulose obtained in experiments 5 to 7 
was perfectly free from lignine; the time dur- 
ing which the chlorine acted must therefore be 
considered sufficient. 

As the experiments 6 and 7, which are a 
criterion, show, the results obtained are as 
exact as can be desired. According to the 
method thus modified a determination can be 
conveniently carried out in 4—5 hours (with- 
out reckoning time for drying), whilst the 
original method of Cross and Bevan as de- 
scribed by Renker required at least a whole 
day for analytical chemists skilled in the art. 


Ki 


Increasing Machine Speed and Outout 
What About the Steam Supply! 


Much has been said and done about dry- 
part construction, including quality of mate- 
rial, diameter of dryers, thickness, finish (in- 
side as well as out), balance and head cover- 
ing. Much has been done by way of experi- 
ment with steam joints (i. e., steam inlets and 
water outlets), water dippers, syphons, traps 
and last, but not least, air vents. Much 
been done toward the improvement of journal 
bearings, methods of lubrication and the 
means for driving the dryers at proper speeds 
(in some cases differential speeds being pro- 
vided for by varying the diameter of the 
dryers, with the idea of oompensating for the 


pre-supposed variable paper speed through 


the dry part), but comparatively little has 
been done in connection with providing a 
thoroughly adequate steam supply. and air 
and water discharge system. | 
Perhaps the principal reason for this i is due 
to the lack of knowledge as to the amount of 
evaporation that may, or does take place upon 
wer and, therefore, a corresponding 
lack of knowledge as to the amount of heat 
absorbed — i. e., steam condensed.**) We 


*) Cf. "The Super Calender”. 
++) See "Der ES 


479, 509- 


1910 page 173, 298, 


have made attempts to get such data, but 
have failed to get satisfactory information, 
inasmuch as the piping was not arranged 
suitably for such an investigation and the 
cost and time required to make the change 
made it prohibitive. With the co-operation 
of some mill, we hope to be able to install 
piping on a machine in such a way that 
accurate data may be gathered; this will 
throw considerable light upon the subject. 
Lacking this most desirable data, we can 
only theorise upon the matter and put into 
practice the theoretical ideals modified by 
expediency. 

The ,,contra-current‘ idea is based 
upon the supply of steam entering} a continuous 
header or steam main at the calender end of 
the nest of dryers and running toward the 
press end, so that the highest steam pressure 
and temperature would be supplied to the 
last dryer at calender end, while the lowest 
steam pressure and temperature would be 
supplied to the first dryer at the press end. 
It would seem as though this theory is in- 
tended to secure maximum economy of 
steam, it certainly does not seem to make for 
maximum capacity of paper dried on a given 


dry part. 
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If the steam pressure and temperature are 
limited at the calender end, lest the excessive 
temperature be detrimental to the quality of 
the paper, then the ‘“‘contra-current” system 
necessarily cuts down the total available heat 
for the dry part, for it is evident that the 
temperature might be much higher at the 
press end than the calender end, without 
detrimental effect upon the paper. If the 
object was to get the paper, passing over a 
dry part, as hot as possible with minimum 
steam consumption, then unquestionably the 
“contra-current” system should be adopted. 
Usually, however, it is the object to dry the 
maximum amount of paper over a given dry 
part, at as low a temperature as possible at 
the calender end; wherever this is the case the 
reverse, or “non-current’’, system should be 
adopted; that is, the highest steam pressure 
and temperature should be supplied to the 
end of the steam main or header at the press 
end of dry part where the paper is the 
wettest. 


We hold it to be beyond contradiction that 
the temperature may be highest where the 
paper is wettest without detrimental effect 
upon the paper. We also believe it to be 
beyond dispute that the available heat ıs what 
makes for capacity and that the greatest safe 
total available heat is provided when the 
steam supply is entered at the press end of the 
steam main or header and travels towards the 
calender end. 

It has seemed expedient in the past for us 
to advocate a steam supply connection to the 
steam main or header at a point one-third 
from the press end and two-thirds from the 
calender end, the steam main or header being 
the same diameter, i. e., of equal area from 
end to end. This plan allows the use ofa 
pipe smaller in size than would be required 
if the steam supply were placed at the end. 
A pipe of uniform area also acts as a reservoir 
and makes the supply of steam more certain 
at the extreme ends. It also facilitates 
repairs, since the pipe clamps are the same 
size for all the dryer connections. This 
system has been in use on practically all 
Pusey and Jones machines. 


The supply of exhaust steam coming 
from the engine (which, to use the words of 
one of our scientific customers, acts as a 
reducing valve for the steam) should be 
controlled by a back pressure-relief valve, 
discharging when necessary into the atmo- 
sphere. 

An adequate pressure of steam is essential 
to force the necessary quantity or volume 
of steam into each dryer. A brief study of 
the question of available heat in steam will 
show that the heat of vaporisation or latent 
heat, constitutes practically all the available 
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heat. At atmospheric pressure the latent 
heat being, say, 966 British Thermal Units, 
and the available heat of the liquid, say, 
34 (due to the reduction of temperature by 
condensation) or a total of 1,000 B.T.U., 
atmospheric pressure, compare this witha 
total of 1,000 B.T.U. of latent heat out of 
a total of 1,005 B.T.U. at 5 lbs. absolute 
pressure, 1. e., 10 lbs. below the atmosphere 
(in which case there would likely be no 
reduction of temperature due to condensation), 
or with a total, say, of 1,010 B.T.U. at 101bs. 
above atmospheric pressure, or with a total, 
say, of 1,050 B.T.U. at 50 Ibs. above atmo- 
spheric pressure. This comparison clearly 
indicates that there is little or no virtue in 
high steam pressures, in the matter of obtain- 
ing an increased amount of available heat 
per pound of steam. The virtue lies only 
in the fact that the greater the pressure the 
greater the volume or quantity likely to flow 
into each dryer; the supply will also be more 
likely to be equal to the demand. 

If all air be expelled through air vents 
or be absorbed by the water and carried off 
with it by the dippers or syphons, the con- 
densation of the steam will result in a con- 
tinuous partial vacuum if the supply of steam 
is inadequate. In any event, the condensation 
of the steam tends to produce a vacuum, 
and this tendency acts to cause or to induce 
the steam to enter the dryers. When the 
steam supply falls below the demand the 
partial vacuum tends to suck in air and 
retain the water, which, in course of time, 
would be disastrous. If there were any leaks 
through which air might enter, the dryer 
would become half full of water and partially 
full of air. This would be especially true of 
the dryers at the dryers at the press end. 


It is expedient that the steam supply be 
adequate to meet the demand at the press 
end. The tendency of condensation to 
produce a vacuum might be called an 
automatic or sub-conscious effort on the part 
of the steam to meet the demand by making 
the invitation to the steam to enter the dryer 
all the more persuasive. 


The problem is very much like that of 
irrigation. The land that is dryest may be 
farthest away and connected by the lowest 
ditch, and, therefore, it might be expected 
that it would get an adequate supply, as 
water tends to seek the lowest level. It would 
not however, get a single drop of water if 
the supply were absorbed by the thirsty land 
over and through which the water flows 
from its source before reaching the end of 
the ditch farthest away. There must be a 
sufficient supply to serve the demand. This 
is the vital point in the problem of supplying 
steam to a dry part of a paper machine, 
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and if the engine exhaust is insufficient, live 
steam must be introduced as “make-up”. 

The steam supply must be adequate to 
supply the demand or a partial vacuum will 
be produced which is an impossible working 
condition for dippers and is not to be recom- 
mended for syphons, even with a pump or 
barometric suction leg. 

We expect our dry parts to be operated 
at not less than 5 lbs. gauge pressure (20 lbs. 
absolute pressure). 

There are will-known forms of regulators 
suitable for such purposes. We believe that 
an ideal steam supply would be one in which 
the engine exhaust, controlled by a back 
pressure exhaust valve, entered at the press 
end of the steam main or header, and that 
this header be divided into several sections, 
between which would be placed back pres- 
sure valves, so weighted as to open for the 
ext of steam from the first to the succeeding 
section, provided the pressure and volume of 
steam is maintained in the first section with 
steam to spare, and so on from section to 
section. 

These back pressure valves may be set 
at the desired pressure or pressures all along 
the lıne. They would act as semaphores or 
indicators of the flow of steam from section 
to section, and finally from the calender end 
into the atmosphere if occasion should arise. 


Should there be inadequate exhaust steam 
from the engine for the total demand, as 
would be likely to occur in most cases, live 
steam should be automatically turned into 
each section by the action of its back pres- 
sure valve which, in attempting to shut 
when there was not sufficient steam supply 
in the one section to allow steam to pass from 
it to the next succeeding section, would, 
through a proper connection, admit the 
necessary quantity of live steam. 

By the use of such a steam supply system, 
the dryers of the calender end would go with- 
out a steam supply if there were a lack of 
available steam for any reason; therefore, the 
total of the available steam would be given 
to the dryers next the press. Should such a 
condition arise, the back pressure valves 
would plainly indicate that such was the case; 
under certain conditions of weight of paper 


Amenée de la vapeur aux cylindres sécheurs. 


Dans la revue mensuelle „Super 
Calender“, éditée par la maison Pusey A 
Jones Co., Mr B. Denver Coppage fait con- 
naître son avis sur cette question qui, 
jusqu'ici, n’a été discutée que dans une mesure 
relativement faible (v. année 1910, pages 173, 
298, 479 et 409 de cette revue). 
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and speed, it might even be desirable to run 
the machine in this way. 

It would of course be necessary to divide 
the water piping into an equal number of 
sections, each having its independent trap. 

Should the dryer pressure drop below at- 
mospheric pressure, we believe a pump or 
steam syphon jet must be used. 


Answering specifically the question of 
adding dryers and of providing for their 
steam supply by means of an extension of 
the original steam line, the answer resolves 
itself into the pressure required to deliver 
an adequate supply or volume of steam. If 
the pressure were sufficiently increased, the 
original size steam inlet and main could 
deliver and carry an adequate supply for the 
new dryers. It might be well to note at this 
point that the addition of dryers, running at 
the same speed, merely lengthens the time 
that paper is in contact with the drying sur- 
face, and the machine would only dry the 
same amount of paper with the same amount 
of steam, perhaps, as was used before. If, 
however, the speed of the machine is to be 
increased so that with the additional dryers 
the time of paper contact with the heating 
surface is the same length of time as before, 
then the amount of paper produced is in- 
creased, the amount of water to be evaporated 
is increased, and, therefore, the amount of 
steam required must "be increased. An 
adequate increase in amount or volume of 
steam can be supplied through the old original 
steam main by increasing the pressure, as 
the only means of making the delivery of the 
required volume or pounds of steam; this is 
the essential thing, rather than the increased 
temperature due to the increased pressure. 


These statements will, perhaps, occasion 
some discussion. We shall welcome very 
heartily the opinions of our friends at the 
mills, who are confronted with conditions, 
and who, no doubt, also have theories. 

No mention has been made of ventilation, 
as it is assumed that an adequate supply of 
air is circulated through the dry part. We 
hardly need to point out that it would be 
most absurd to enclose the dryers in an air- 
tight box or its equivalent. 


Dampfzufuhr zu den Trockenzylindern. 


In der von der Firma Pusey & Jones Co. 
herausgegebenen Monatsschrift „Super Calen- 
der‘ nimmt Herr B. Denver Coppage 
Stellung zu der obigen Frage, welche bis jetzt 
wenig diskutiert worden ist. (Vergl. Jahr- 
gang 1910, S. 173, 298, 479, 509 d. BI.) 

Man hat in Deutschland das sogenannte 
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On a proposé en Allemagne le principe 
appelé du contre-courant reposant sur ce fait 
_ que la vapeur pénètre dans le dernier cylindre 
sécheur et traverse successivement les cylin- 
dres sécheurs dans un sens opposé a celui 
du mouvement du papier. Ceci peut abaisser 
incontestablement la consommation de vapeur 
par kgr. de papier, mais, par contre, la 
capacité productive de cylindres sécheurs 
donnés n’est pas utilisée entiérement. Avec 
cette disposition il y a lieu de craindre aussi 
que le papier ne soit soumis à une trop 
grande chaleur & la fin des cylindres sécheurs 
et que sa qualité n’en souffre, tandis que le 
papier, aussi longtemps qu’il est encre 
humide, pourrait plus facilement supporter 
une haute température. Si la tâche était telle 
qu'il s’agit d'obtenir très chaud un papier 
passant sur les cylindres sécheurs avec la 
plus faible consommation de vapeur, le 
principe du contre-courant serait assurément 
tout indiqué. Mais il s'agit le plus souvent 
de sécher sur des cylindres sécheurs donnés 
le plus de papier possible à la température 
la plus faible possible des derniers cylindres 
sécheurs; là où il en est ainsi, on devrait 
faire arriver la vapeur de manière qu'elle 
entre au commencement des cylindres 
sécheurs, où le papier renferme le plus 
d'humidité. La capacité productive des 
cylindres sécheurs dépend incontestablement 
de la quantité de vapeur qui leur est amenée 
et celle-ci est la plus grande quand la vapeur 
entre au commencement des cylindres 
sécheurs et continue à se déplacer avec le 
papier. 

H a été reconnu convenable d'amener 
la vapeur à la conduite principale environ 
après de premier tiers des cylindres sécheurs, 
le tuyau principal de vapeur ayant la même 
section sur toute la longueur des cylindres 
sécheurs. En même temps, il est possible 
d'employer un tuyau à vapeur de diamètre 
plus faible que si l’on introduit la vapeur à 
la fin des cylindres sécheurs. Cette disposition 
a été assez bien observée dans toutes les 
machines Pusey & Jones. 


I faut faire pénétrer la quantité de vapeur 


nécessaire dans chaque cylindre sécheur, 
sinon Île vacuum qui se produit aurait pour 
conséquence de rendre plus difficile l’&coule- 
ment de l’eau de condensation si l’amenée de 
vapeur restait en arrière de la quantité de 
vapeur condens£e.': H peut arriver alors que 
les cylindres soient remplis d’eau jusqu’à 
moitié. Par contre, il n'y a aucun avantage 
à trop élever la pression de vapeur, parce 
que la capacité productive n’en est pas notable- 
ment augmentée, la quantité principale de 
chaleur se trouvant dans la chaleur de 
vaporisation ou chaleur latente. D’une manière 
générale on ne devrait pas descendre 
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Gegenstromprinzip vorgeschlagen; dieses -be- 
ruht darauf, daß der Dampf in den letzten 
Trockenzylinder eintritt und die Trocken- 
zylinder der Reihe nach entgegen der Rich- 
tung des Papiers durchwandert. Dies mag 
zweifellos den Dampfverbrauch für das Kilo- 
gramm Papier herabsetzen, dagegen wird die 
Leistungsfähigkeit einer gegebenen Trocken- 
partie nicht voll ausgenützt. Auch liegt die 
Gefahr vor, daß bei dieser Anordnung das 
Papier am Ende der Trockenpartie zu große 
Hitze bekommt und daß seine Beschaffenheit 
darunter leidet, während das Papier, solange 
es noch feucht ist, viel eher eine hohe Tem- 
peratur vertragen könnte. Wenn die Auf- 
gabe gestellt wäre, ein über die Trocken- 
partie laufendes Papier mit möglichst geringem 
Dampfverbrauch recht heiß zu bekommen, 
dann wäre zweifellos das Gegenstromprinzip 
am Platze. Meist aber handelt es sich darum, 
auf einer gegebenen Trockenpartie möglichst 
viel Papier zu trocknen, und zwar mit mög- 
lichst niedriger Temperatur der letzten 
Trockenzylinder ; wo dies zutrifft, sollte man 
den Dampf so zuführen, daß er am Anfang 
der Trockenpartie eintritt, wo das Papier am 
nassesten ist. Die Leistungsfähigkeit der 
Trockenpartie hängt zweifellos ab von der 
ihr zugeführten Wärmemenge, und diese ist 
am größten, wenn der Dampf am Anfang 
der Trockenpartie eintritt und mit dem Papier 
weiter wandert. | 


Es hat sich als zweckmäßig herausgestellt, 
den Dampf der Hauptdampfleitung zuzu- 
führen, etwa nach dem ersten Drittel der 
Trockenpartie, wobei das Hauptdampfrohr in 
der ganzen Länge der Trockenpartie den 
gleichen Querschnitt hat. Dabei ist es auch 
möglich, ein Dampfrohr von kleinerem Durch- 
messer verwenden, als wenn man den 
Dampf am Ende der Trockenpartie ein- 
führt. Diese Anordnung ist so ziemlich bei 
allen Pusey & Jones-Maschinen eingehalten 
worden. D 

Es ist nötig, eine gewisse Menge Dampf in 
jeden Trockenzylinder zu bringen, da sonst 
durch das entstehende Vakuum der Abfluß 
des Kondenswassers erschwert wird, wenn die 
Dampfzufuhr hinter der kondensierten Menge 
Dampf zurückbleibt. Es kann dann vorkommen, 
daß die Zylinder bis zur Hälfte voll Wasser 
sind. Dagegen hat es keinen Wert, den 
Dampfdruck übermäßig zu erhöhen, weil da- 
durch die Leistungsfähigkeit nicht wesentlich 
erhöht wird, denn die Hauptwärmemenge 
liegt in der Verdampfungswärme oder latenten 
Wärme des Dampfes. Im allgemeinen sollte 
man mit dem Druck nicht unter 5 Pfund (etwa 
1⁄3 kg-qcm) heruntergehen. Eine ideale 
Dampfzuführung wäre eine solche, bei wel- 
cher der Abdampf durch ein Rückschlagventil 
am Anfang der Trockenpartie in die Haupt- 
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au-dessous de 5 livres (environ 1% kgr. par 
cm?). L’amenée idéale de vapeur serait celle 
dans laquelle la vapeur d'échappement 
entrerait par un dapet de retenue, au début 


des cylindres sécheurs, dans la conduite de 


vapeur principale; cette dernière devrait être 
partagée en plusieurs sections, entre les- 
quelles se trouveraient de nouveau des clapets 
de retenue chargés de telle sorte qu'une 
certaine pression aussitôt atteinte, de la vapeur 
passerait dans la section suivante. Si la vapeur 
d'échappement ne suffisait pas, ce qui sera 
le cas le plus fréquent, on introduirait en même 
temps de la vapeur vive par l'action des 
clapets de retenue, tandis que ceux-ci tendent, 
en cas d’amenée insuffisante de vapeur, à 
fermer l’une des sections par rapport à la 
suivante. Bien entendu, l'écoulement de 
l’eau de condensation devrait avoir lieu de 
façon que les cylindres sécheurs recevant de 
la vapeur en commun, aient un écoulement 
commun de l'eau de condensation par un 
séparateur d'eau de condensation spécial. Si 
la pression dans le cylindre venait à tomber 
à la pression atmosphérique, il faudrait 
prendre soin d’évacuer l’eau de condensation 
par une pompe ou par un souffleur à vapeur. 
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dampfleitung eintritt; diese Dampfleitung 
wäre in mehtere Abteilungen zu trennen, 
zwischen die man wieder Rückschlagventile 


setzt, die so belastet sind,-daß sie bei Er- 


reichung eines gewissen Druckes Dampf in 
die folgenden Abteilungen weiter geben. Im 
Falle, daß der Abdampf nicht ausreicht, wie 
dies ja meist der Fall ist, sollte durch die 
Wirkung der Rückschlagventile, während: 
diese bei ungenügender Dampfzufuhr bestrebt 
sind, die eine Abteilung gegen die nächst- 
folgende zu schließen, gleichzeitig Frisch- 
dampf zugeführt werden. Natürlich müßte 
die Ableitung‘ des Kondenswassers in der 
Weise erfolgen, daß die Trockenzylinder, 
welche gemeinsame Dampfzufuhr haben, 
auch gemeinsame Wasserabführung durch 
einen besonderen Kondenstopf haben. Sollte 
der Druck im Zylinder unter den Atmo- 
sphärendruck fallen, so müßte durch eine 
Pumpe oder durch ein Dampfstrahlgebläse 
für Abfuhr des Kondenswassers gesorgt 
werden. 


Schacht-Holländer. 
D. R. P. Nr. 264 859. 


Wohl bei keiner andern Maschine in der 
Papierfabrikation werden so viele Patente er- 
teilt und so viele Verbesserungen erstrebt als 
gerade beim Holländer. Und so grundver- 
schieden in der Konstruktion und in ihrem 
Wesen diese Neuerungen auch sind, so er- 
streben sie doch alle das eine Ziel: Einen 
Holländer zu schaffen, der einen hohen Mahl- 
effekt und eine gute Mischung bei relativ ge- 
ringem Kraftverbrauch aufweist. Diesem Ziel 
am nächsten ist bis jetzt wohl unstreitig der 
nachstehend abgebildete Patent-Schacht-Hol- 
länder D. R. P. Nr. 264.859. 

Ausgehend von dem Gedanken, daß 
hauptsächlich ein hohes Gefälle in Verbindung 
mit geeigneter Trogform und eine richtige 
Umfangsgeschwindigkeit und Messerteilung 
der Walze den Zug eines Holländers günstig 
beeinflussen und gestützt auf diesbezügliche 
praktische Erfahrungen hat Herr Direktor 
Gust. Schacht einen Holländer konstruiert und 
durch D. R. P. schützen lassen, bei welchem die 
Scheitelhöhe des Kropfes in Höhe der Walzen- 
oberkante liegt, und hat somit ein Gefälle er- 
reicht, welches bis jetzt noch bei keinem Hol- 
länder mit offenem Troge erzielt. wurde. Die 
Trogwände sind natürlich entsprechend dem 
hohen Kropf ebenfalls viel höher als bei den 
gewöhnlichen Holländern. Die Walzenwelle 


läuft daher im Stoff; die vielfach hiergegen 
geäußerten Bedenken haben sich als praktisch 
unbegründet erwiesen. Geeignete und er- 
probte Wellenabdichtungen an den Trog- 
wänden verhindern das Auslaufen des Stoffes 
und das Eindringen des Stoffwassers in die 
Lager; bei besseren Papieren kann die Welle 
ohne weiteres mit Kupfer verkleidet werden, 
so daß also gegen ein Laufen der Welle im 


Stoff keine stichhaltigen Gründe vorgebracht 


. werden. | 


Was nun die durch die Konstruktion des 
Troges erreichten Vorteile gegenüber den Hol- 
ländern anderer Systeme anbelangt, so ist 
hauptsächlich die durch das große Gefälle er- 
zielte hohe Stoffgeschwindigkeit hervorzu- 
heben. Obwohl nun durch dieselbe, wie 
Schreiber dieses in einem früheren Artikel 
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im „Papierfabrikant‘‘ nachzuweisen suchte, bis 
zu einem gewissen Grade auf den Mahleffekt 
des Holländers keinen direkten Einfluß hat, 
so wird doch indirekt dadurch erreicht, daß 
der Holländer bedeutend dicker eingetragen 
werden kann als ein schlecht ziehender; und 
hierin liegt die Ueberlegenheit des Schacht- 
Holländers gegenüber den andern Holländern 
mit offenem Troge. Während Holländer 
älterer Konstruktion nur eine Stoffdichte bis 
zu höchstens 7 Prozent, bei einigen neueren 
Typen vielleicht bis zu 9 Prozent, allerhöch- 
stens 10 Prozent zulassen, wobei aber dann 
die Stoffgeschwindigkeit eine so geringe ist, 
daß an ein rasches und inniges Mischen nicht 
zu denken und die Gefahr des Stoffabla- 
gerns ziemlich groß ist, wurde der Schacht- 
Holländer bereits bis zu ı2 Prozent Stoff- 
dichte eingetragen, und hatte hierbei der 
Stoff immer noch eine Geschwindigkeit von 
zirka 10 m in der Minute. 

Bei Versuchen an Hollandern der Crdll- 
witzer Actien-Papierfabrik in Cröllwitz bei 
Halle wurde folgendes festgestellt: 

Ein im Jahre 1910 aufgestellter Holländer 
älterer Konstruktion konnte bei einem In- 
halte von 4400 Liter mit Maximal 7,5 Prozent 
Stoff, also mit zirka 330 kg beschickt wer- 
den. Hierbei hatte der Stoff im Holländer 
nur eine Geschwindigkeit von kaum ı Meter 
in der Minute. Bei einem daneben stehenden 
Holländer gleicher Konstruktion, bei dem je- 
doch die Wanne unter Beibehaltung der son- 
stigen Garnitur nach Patent Schacht" um- 
gebaut und dabei der Inhalt auf 5100 Liter 
erhöht wurde, konnten folgende Stoff- 
geschwindigkeiten festgestellt werden: 
bei 10,58 °/o Stoffdichte = 19,2 m, 

» 10,94 °/o > =16 > 
» 11,9 °/o » — 10,5 » per Minute. 

Es konnte also, wie obige Resultate zei- 
gen, der Eintrag des Holländers durch Um- 
bau nach Patent Schacht bei zirka 5100 Liter 
und 11,9 Prozent Stoffdichte, also zirka 
600 kg Eintrag um zirka 82 Prozent erhöht 
werden. Dabei war die Mahldauer bei beiden 
Holländern ungefähr die gleiche und die 
Mischung bei dem umgebauten Holländer be- 
deutend besser. Auch wird, da die Antriebs- 
verhältnisse dieselben geblieben waren wie 
vor dem Umbau, der Kraftverbrauch nicht 
wesentlich gestiegen sein, und erklärt sich 
dieser relatıv geringere Kraftverbrauch bei 
dem dickeren Eintrag wohl daraus, daß bei 
diesem die Walze weniger Wasser unnütz zu 
transportieren hat als bei dünnerem Eintrag. 


Brevet Schacht relatif aux piles. 


La nouveauté de la pile protégée par 
le brevet allemand 264859 consiste dans ce 


DER PAPIER-PABRIKANT 


Heft 40, 1918 


Die relativ geringere Mahldauer hat wohl ihren 
Grund darin, daß bei großer Stoffdichte 
mehr Fasern unter die Messer kommen, da 
doch der Raum, den bei geringer Stoffdichte 
das Wasser einnimmt, durch Stoffasern aus- 
gefüllt wird. Es steigt also bei dickerem 
Eintrag der Mahleffekt der Walze. 

Ein Hängenbleiben von Stofftafeln an 
dem hohen Kropf ist, wie die Versuche zeig- 
ten, nicht zu befürchten. Die aus obigen 
Feststellungen sich ergebenden Vorteile des 


Patent-Schacht-Hollanders sind daher fol- 
gende: 
I. Vergrößerung der Holländerleistung 


durch Umbau der Wanne bis um zirka 
80 Prozent bei gleichem Platzbedarf wie 
bisher. 

2. Infolge der großen Stoffgeschwindig- 
keit rasche und innige Mischung des Hol- 
länder-Inhaltes. 


3. Infolge der großen Stoffgeschwindigkeit 
und der geeigneten Trogform kein Ab- 
lagern und Sitzenbleiben von Stoffbatzen. 


4. Infolge des bedeutend dickeren Eintra- 
ges pro 100 kg Stoff geringeren Kraft- 
bedarf, da die Walze weniger Wasser zu 
fördern braucht und in der gleichen Zeit 
mehr Stoff gemahlen wird als bei dün- 
nerem Eintrag. 


5. Infolge des dicken Eintrages gleichmäßi- 
gere und schmierigere Mahlung als bei 
dünnerem Eintrag. 


Es ergibt sich also aus Vorstehendem, 
daß der neue Schacht-Holländer von größter 
Wichtigkeit für alle diejenigen bestehenden 
Papierfabriken ist, bei denen die Holländer- 
anlage zu klein und zur Aufstellung neuer 
Hollander kein Platz vorhanden ist; denn die 
vorhandenen Hollander lassen sich unter Bei- 
behaltung der Garnituren leicht in Schacht- 
Holländer umbauen. Von großem Vorteil ist 
dieser neue Holländer aber auch für alle Neu- 
anlagen; denn die ganze Holländer-Anlage 
kann bei Zugrundelegen von Schacht-Hollän- 
dern um 13—1/2 kleiner disponiert werden als 
bisher, es kann also an Platz und an Garni- 
turen ganz bedeutend gespart werden. 

Die Ausführung dieser neuen Hollander 
ist von der Patentinhaberin, der Crollwitzer 
Actien-Papierfabrik, den bestrenommierten 
Firmen H. Füllner, Warmbrunn und Maschi- 
nenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen, über- 
tragen worden, so daß auch in konstruktiver 
Hinsicht volle Gewähr für eine sachgemäfie 
und solid gebaute Maschine gegeben ist. C. 


Schacht’s Patent Beater. 


The novel feature of the beater protected 
by the German patent 264 859 consists in the 
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fait que le saut est élevé d’une maniere 
notable et amené a la m&me hauteur que celle 
de l’aréte supérieure du cylindre. Il en résulte 
naturellement que la pente est particuliere- 
ment grande, de sorte que la charge peut- 
étre trés épaisse sans que la vitesse de circula- 
tion de la pâte soit trop fortement réduite. 
Dans une pile transformée d’après le brevet 
Schacht, on a constaté les vitesses suivantes 
de la pate: 
pour une teneur en fibres de 10,58 °/o 
= 19,20 m par minute, 
pour une teneur en fibres de 10,94 °/o 
— 16 m par minute, 
pour une teneur en fibres de 11,9 °/o 
= 10,50 m par minute. 


Drucklufttragvorrichtung 
für Streichmaschinen für gefärbte oder 
gestrichene Papiere. 

D. R. P. Nr. 263687, Klasse 55f, Gruppe 5. 
Grahl & Hoehl in Dresden. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 26. April 1912 ab. 
Patent- Ansprüche: 

1. Drucklufttragvorrichtung für Streichmaschi- 
nen für gefärbte oder gestrichene Papiere, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Ausströmschlitze in ihrer 
Breite verstellbar sind. 

2. Drucklufttragvorrichtung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Wände der Aussirömschlitze aus 
biegsamem oder federndem Stoff bestehen und thr 
Abstand über ihre Länge hin verschieden ein- 
stellbar ist. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Drucklufttrag- 
vorrichtung für Streichmaschinen für gefärbte oder ge- 
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breasting being materially increased in height, 
namely to the same height as the top of the 
roll. The gradient is then of course parti- 
cularly great and the beater can be charged 
very thick without the speed of circulation of 
the pulp being diminished too much. In a 
beater converted according to Schacht’s patent 
the following speeds of pulp were determined: 
at 10.58 °/o thickness of pulp = 19.2 m. 

> 10.94 °/o > > » =16,0 » 

të: RN > > » —10,5 > per min. 


stand über ihre Länge hin verschieden eingestellt 


werden, um durch Einstellen der Ausstromschlitze 
über ıhre Länge bzw. durch Regelung der Breite in 
der Mitte und an der Seite die Geschwindigkeit der 
ausströmenden Druckluftstrahlen zu regeln. 

Nach der Erfindung wird aber je nach der Breite 
der Schlitzöffnungen und dementsprechend der Breite 
der austretenden Luftstrahlen die Papierbahn in ihrer 
Höhenlage geregelt, d. h. gehoben oder gesenkt, 
und hierdurch, wie oben ausgeführt, ein vollkommen 
ruhiger Gang und ein faltenfreies Trocknen der Pa- 
pierbahn erzielt. 


Auf der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand 
in einem Ausführungsbeispiel dargestellt. 

Die aus einem biegsamen oder federnden Stoff 
bestehende Luftzuführungsdüse a ist an ihrem Aus- 
stromschlitz mit Schienen b, 6 versehen, welche durch 
die Schrauben c voneinander entfernt bzw. gegen- 
einander eingestellt werden können, um die Breite des 


strichene Papiere und bestcht das Neue darin, daß 
die Ausströmschlitze in ihrer Breite verstellbar sind 
Die Wände der Ausströmschlitze können aus bieg- 
samem oder federndem Stoff bestehen und ihr Ab- 


Um 


Ausströmschlitzes beliebig regeln zu können. 
die Düse a sind noch zwei oder mehrere Schraub- 


zwingen d herumgelegt, die ebenfalls durch eine 
Schraube eingestellt werden können, um die Schlitz- 
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offnungen der Ausströmdüse über ihre Länge ver- 
schieden einstellen zu können, und zwar bei der Mün- 
dung des Zuflußrohres in der Mitte der Düse, in 
der Weise, daß die Breite der Schlitzöffnungen in der 
Mitte geringer ist als an den Enden der Ausström- 
schlitze, um zu verhindern, daß in der Nähe der 
Mündung, zuviel Luft ausströmt und zu wenig. nach 
den Seitenteilen gelangt. 


Sauger. 


1071021 von Thomas Bauer 
Indiana, ab 25. November 1910. 


Amerik. Patent 
aus La Fayette, 


In einem Saugkasten Io ist eine gelochte Walze 15 
so untergebracht, daß ihr Scheitel durch die obere 
Oeffnung 11 des Saugkastens ein wenig herausragt 
und auf diese Weise eine mit dem Sieb oder Filz 
sich weiter bewegende, rotierende Tragfläche bildet. 
Die gelochte Walze ist innerhalb des Saugkastens 
selbst gelagert, und dieser besitzt außer dem Längs- 
schlitz, durch welchen die gelochte Walze nach oben 
herausragt, nur noch unten eine Oeffnung 12, die 
mit der Saugpumpe verbunden wird. Die Breite der 
oberen “Oeffnung und gleichzeitig das Maß, um 
welches die rotierende Lochwalze über den Sauger- 
belag herausragt, kann dadurch geregelt werden, daß 
man diesen Belag ı3 mehr oder weniger dick nimmt. 
Die gelochte Walze ı5 ruht in Kugellagern und wird 
von dem Sieb oder Filz mitgenommen; die Reibung 
zwischen dem Sieb (oder Filz) und der saugenden 
Fläche ist also vollständig aufgehoben. Die Lager 21 
können durch Schrauben 22 senkrecht verstellt werden, 
so daß die Walze genau in die obere Oeffnung des 
Saugkastens paßt. Um die Reibung zwischen Sieb 
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und Saugerbelag weiter zu verringern, kann man 
noch eine endlose Bahn aus geeignetem Material zwi- 
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schen Sieb und Sauger umlaufen lassen. (Ueber 
die Verstellung der Saugfläche in der Breite ist in 
der Patentschrift nichts gesagt.) 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer beseichnet die Klasse.) 
Patente. 
1. Anmeldungen. 


meldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 
55b. L. 35 694. Verfahren und Vorrichtung zur 
Konzentrierung von Laugen, insbesondere von Sulfit- 
ablaugen, die kochend und unter Druck aus Kochern 
abgelassen werden. Ernst Lehmann, Königsberg i. Pr., 
Holsteiner Damm. 21. 12. 12. 


2. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 


55C: 174201 225 539. 55d: 232 913. 
ums 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
54d. 567986. Stanz-Schnitt-Werkzeug zum Aus- 
schneiden von Holz, Pappe, Zelluloid o. dgl. Karl 
GoBweiler, Schwarzenberg, Sa. 26. 7. 13. G. 33 963. 


54d. 567988. Vorrichtung zum zickzackartigen 
Falzen und Abschneiden endloser Papierbahnen o. dgl. 
Hartung, Kuhn & Co., Maschinenfabrik A.-G., Düssel- 
dorf. 28. 7. 13. H. 62 076. 

sad. 568 350. Vorrichtung zum Auftragen von 
Klebstoff u. dgl. Kurt Laube, Dresden, Blasewitzer 
Straße 68. 1. 8. 13. L. 32 522. 

55b. 568111. Mit Wasserabdichtung versehene 
Abdeckung für Frischlaugenbehälter zur Sulfitzellstoff- 
Fabrikation. Carl Arth. Seids, Ragnit. 20. 2. 13. 
S. 29 573. 

55e. 568657. Walzenanordnung bei Satinierka- 
landern zur Vermeidung von Faltenbildungen. Joh. 
Kleinewefers Söhne, Crefeld, 19. 7. 13. K. 58 152. 
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Technical Questions 
and Answers. 

In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 


questions which may be wor- 
ded in the foreign language. 


Dans cette rubrique il est 
donné sans frais à nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
renseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
être rédigées aussi en langues. 


étrangères. 


Behandlung deutscher Manchons. 


Antwort I auf Frage Nr. 819. Ich nchme an, 
daß Sie unter deutschen -Manchons die bekannten 
gewalkten, nicht gewebten Manchons verstehen, die 
nach dem engl. Simon-Manchon gearbeitet sind. Die- 
selben müssen in derselben Weise aufgebracht und 
befestigt werden wie letztere. Damit sie festsitzen 
und sich nicht verdrehen, müssen sie zunächst eng 
genug bestellt werden, niemals bestimme man selbst 
‘das Maß, sondern gebe den Umfang oder Durch- 


messer der Manchonwalze dem Filzschlauchlieferanten 
an, welcher je nach seiner Wollart, die auch ver- 
schieden gewalkt ist, bei den jeweiligen Anfertigungen 
von Manchons deren Schrumpfungsgrad auch ver- 
schieden berechnen muß. Der Schlauch ist stets 
ganz gerade, niemals verdreht aufzuziehen, und vor 
dem "Befestigen an den Enden, von der Mitte her 
nach den Seiten zu, ebenso wie die englischen, mit 
heißem Wasser aufzubriihen. — Hierbei sei noch 
erwähnt, daß diese Manchonart stets gleichmäßig 
und gut festsitzt, wenn man immer dafür sorgt, daß 
das Gewebe nie trocken wird; besonders diese Art 
Filzschläuche trocknet viel rascher aus, als der 
dichte, geweßte Manchon, und neigt dann zum 
Rutschen auf der Walze. Man sorge also bei längeren 
Stillständen, namentlich im Sommer für ständige 
Feuchtigkeitszuführung, z. B. lege man ein Spritz- 
rohr darüber und öffne dasselbe über Sonntags ein 
wenig; wenn dasselbe nur leicht tropft, genügt es 
schon. Vergessen Sie nicht, am äußersten Rande aber 
noch auf der Lauffläche der Walze in Abständen 
von etwa 8—10 cm Io mm weite Löcher in den 
Schlauch zu schlagen, diese fördern das Austreten des 
PreBwassers und der Luft. 


Antwort II auf Frage Nr. 819. Die neueren, 
ungewebten oder sogenannten gewalkten Manchons, 
wie sie in England, in neuerer Zeit aber auch in 
Deutschland in vorzüglicher Qualität hergestellt wer- 
den, werden so angeliefert, daß ‘sie ohne vorheriges 
Nachspannen oder sonstige Vorbereitungen, wie 
solche bei gewebten älteren Manchons in Vorsicht 
erfordernder Weise notwendig sind, auf die betreffen- 
den Gautschwalzen aufgezogen und dann auf dieselben 
mit heißem Wasser aufgebrüht werden. Der Manchon 
laßt sich dabei verhältnismäßig locker, ohne nennens- 
werten Widerstand zu bieten, auf den Walzenkörper 
aufschieben. Die Befestigung an den Stirnseiten der 
Walzen, welche erst nach dem Aufbrühen geschieht, 
ist hier nicht durch Binden mittels der sogenannten 
Manchonstricke zu bewerkstelligen, sondern es hat 
sich namentlich für den raschen Papiermaschinengang 
als besonders gut und wirtschaftlich erwiesen, die 
Manchonenden durch Aufnagelung mittels mit recht 
breiten Köpfen versehenen Kupfernägeln auf an den 
Stirnseiten der Walze angebrachten Hartholzscheiben 
zu befestigen. Beim Anziehen des Manchons ist 
reichlich Wasser zu verwenden. Nach dem Auf- 
ziehen muß der Walzenschlauch mit viel Heißwasser, 
mindestens 500 Liter, angefeuchtet werden, worauf 
durch Behandlung mit einer Bürste ein gleichmäßiges 
Verteilen des Wassers bewirkt werden muß. Es 
ist darauf zu achten und Vorkehrung zu treffen, daß 
dem Wasser zwischen Manchon und Walze ein recht- 
zeitiger Abfluß verschafft wird, damit der Manchon 
auf der Walze nicht locker wird. Gautschwalzen 
mit gelochtem Mantel eignen sich deshalb am besten 
für ungewebte Manchons, da die Löcher gute Abzugs- 
kanäle für Wasser und Luft bilden, dann aber auch 
dem festen Sitz des Walzenschlauches sehr dienlich 
sind. Auch wird die Konservierung des oft bis zu 
acht Wochen aushaltenden Manchons gegen Fäulnis 
durch die Lochung schr günstig beeinflußt. Falls 
keine gelochten Walzen zur Verfügung sind, emp- 
fiehlt es sich, in den Manchon am Ende der Walze, 
ungefähr 20 mm von den Walzenenden entfernt, 
etwa 5 mm große Löcher mit dem Locheisen ein- 
zuhauen, damit Luft und Wasser leichter Ausgang 
finden und der Filz sich intensiv gleichmäßig an den 
Walzenkorper anschmiegt und fest sitzen bleibt. Bevor 
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man den Manchon aufzieht, muß der Walzenkorper 
und der Filzschlauch selbst in durchaus trockenem 
Zustande sein. Auch ist es gut, wenn man nach dem 
Aufbrühen ein kaltes Bad folgen läßt. Selbst- 
verständlich muß vor dem Aufziehen die Lauf- 
richtung durch einen Pfeil auf dem Filzschlauch auf- 
gemerkt werden, damit die Rauhung desselben sich 
mit der Richtung der Walzenbewegung deckt. Man 
bestelle den Manchon gar nicht zu weit, er darf eher 
mit gelinder Anstrengung aufgezogen werden. Der 
innere Umfang des Manchons darf nur einige Milh- 
meter größer sein als der Walzenumfang, um ein 
Festsitzen auf der Walze zu gewährleisten. Im übrigen 
ist es sehr wichtig, alle vom Lieferanten gegebenen 
Gebrauchsvorschriften aufmerksam zu befolgen, ein 
Abweichen davon vermindert den Wert des Manchons. 
Gv. 
Gest 


Vulkanfibre. 


Antwort I auf Frage Nr. 821. Es gibt meines 
Wissens in Deutschland nur einige wenige, etwa vier 
Fabriken, welche sich mit der Herstellung von Vul- 
kanfıbre befassen, das ein äußerst schwierig her- 
zustellendes Produkt ist. Die Menge desselben, die 
in Deutschland erzeugt wird, ist gering. Vulkan- 
fibre ist ein großer Importartikel aus Amerika, und 
es wird von vielen deutschen Verbrauchern heute 
noch behauptet, daß die amerikanische Fibre für 
vielerlei Zwecke dem deutschen noch vorgezögen 
werden müsse. Welche Fabriken das Rohpapier 
hierzu selbst erzeugen und welche es kaufen, ist mir 
nicht bekannt. Vulkanfibre wird von Koffer- und 
Schachtelfabrikanten verwendet, sie dient zu Iso- 
herungszwecken in der Elektrotechnik, wo sie aber 
mehr und mehr durch Pappen und Preßspäne ver- 
drängt wurde. Ferner bearbeiten sie Drechs'er und 
Holzarbeiter zu allerhand Gegenständen. Auch Rohre 
für Wasserleitungszwecke fertigt man daraus und 
Stiefelsohlen und Absätze als Ersatz für Leder, letz- 
tere zwei Sachen vorläufig nur erst noch in Amerika. 
Ferner in Deutschland noch Griffe für Werkzeuge, 
Schirme, Stöcke, Wandtafe'n; sie dient ferner als 
Futter für Lager, z. B. verwendet man sie als Lager- 
schalen bei Kastenkarren und fertigt auch Räder bzw. 
deren Laufflächen aus Fibre, die, als Scheiben neben- 
einander gepreßt, hochkantig auf einen Eisenkern 
gesteckt, sich vorzüglich bewährt, es werden hierdurch 
die Fußböden in Salen usw. sehr geschont. Auch 
fir Friktionsantricbe, sogar zu Schüttelbock-Triktions- 
scheiben an den Planscheibenschüttelböcken für 
unsere Papiermaschinen habe ich es schon bestens 
verwendet. Zu näheren Aufschlüssen usw. bin ich 
gern bereit. Der Artikel hat jedenfalls für Europa 
eine Zukunft. 2. T. 

CAR 
; i 
Welligwerden und Eingehen von Pappen. 

Frage Nr. 822. Ich fabriziere Pappen aus 
Hadern und Altpapier. Nun werden dieselben beim 
Trocknen wellig und zeigen den Uebelstand, daß 
sic nach dem Trocknen sehr stark eingehen. Der 
Stoff wird in kleinen Hollandern von zirka 75 Kilo 
Eintrag gemahlen und auf Zylindermaschinen ent- 
wassert. Was muß nun bei der Fabrikation be 
rücksichtigt werden, um die erwähnten Uebelstände 
zu vermeiden ? 


wa 
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Welligwerden der Kartompapiere. 


Frage Nr. 823. Ich fabriziere verschiedene 
Sorten von Kartons auf einer modern gebauten Viel, 
zylinder-Rundsicbmaschine und muß, weil meine 
Kartons nicht flach liegen, von meinen Abnehmern 
häufig Klagen hören, so daß ich für fachmännische 
Ratschläge zur Beseitigung des Uebelstandes sehr 
dankbar sein würde. Zur Orientierung über meine 
Fabrikation diene folgendes: Die Faltschachtel- 
kartons, welche in der Regel bedruckt werden und 
deshalb besonders flachliegend sein müssen, be- 
stehen je nach Qualität und Vorschrift aus holz- 
freier oder holzhaltiger Decke, dann gewöhnlich aus 
einer Unterlage (Zwischenlage) aus Holzschliff und 
aus der Rückseite von ebensolchem Stoff oder von 
Altpapier (Zeitungen). Der Deckstoff wird auf 
100 kg trock. Eintrag mit 17 kg China-Clay beschwert 
und 12 bis 34 geleimt, bei der Rückseite kommen 
zirka 20 kg Kaolin auf 100 kg trockenen Stoff und 
je ı kg holländerfert. Harzleim und Alaun. Die 
Kartons werden auf der Kartonmaschine relativ 
langsam herausgearbeitet, einseitig geglättet und in 
einem Arbeitsgange, d. h. gleich nach dem Längs- 
schneiden in Bogen quergeteilt und letztere in StoBe 
unweit der Kartonmaschine (ein und derselbe Raum), 
in welchem Lokal meist eine gewisse Feuchtigkeit 
der Luft und eine Temperatur von 20 Grad Celsius 
und darüber herrschen, aufgestapelt und dann dort 
gewöhnlich nach Verlauf von wenigen Tagen sor- 
Uert und schließlich in Ballen gepackt. Einmal 
machen sich die Wellen schon auf der Maschine, d. h. 
gleich beim Ablegen der Bogen vom Querschneider 
bemerkbar, das andere Mal liegt der Karton an- 
fangs im Stapel ganz flach und wird erst nach 
Stunden oder Tagen in größerer oder kleinerer Menge 
wellig, wozu ich bemerke, daß die Wellen in einem 
2 m hohen Stoß trotz der starken Pressung durch 
das eigene Schwergewicht, auch in der Mitte oder 
zu unterst und oft erst nach einigen Tagen und meist 
nur strichweise (also nicht den ganzen Stapel um- 
fassend) auftreten. Ueberwiegend verlaufen die 
Wellen in der Richtung des Maschinenlaufes, manch- 
mal aber auch quer zu diesem, und bald umfassen 
die Wellen den ganzen Kartonbogen, bald aber auch 
nur die Randseiten der Bogen bzw. der Kartonbahn. 
Könnte der Karton ganz trocken auf die Maschine 
herausgearbeitet werden, dann wäre der Karton wohl 
nicht wellig, doch ist dies nicht möglich, da Falt- 
schachtelkarton rillfähig sein muß und daher einen 
gewissen Feuchtigkeitsgehalt behalten muß. Bei 
trockenem Karton bricht die Decke beim Rillen auf, 
selbst wenn dieselbe aus zähestem, langfaserigem 
Stoff besteht. — Schließlich noch etwas über die 
Trocknung des Kartons: Vor dem Glättzylinder ist 
eine genügende Anzahl von Trockenzylindern, und 
wird die Kartonbahn mit zirka 40 Prozent Feuchtig- 
keit in den Glättzylinder (gleich 3 m 20 cm im Durch- 
messer) eingeführt und dieser je nach Stärke des 
Kartons mit 13—ılj Atm. Ueberdruck geheizt. 
Nach Verlassen der einseitigen Glätte passiert der 
Karton noch einen Nachtrockenzylinder von ı m 
25 cm Durchmesser, welcher aber nackt, also ohne 
Trockenfilz läuft. Die Produktion auf der 2 m 
20 cm breiten Maschine beträgt bei eins. glatten 
Kartons in den Stärken von 250—500 g 5000—7500 
Kilogramm in ı2 Stunden. Die Filze der Trocken- 
zylinder sind aus Schafwolle, sämtliche Filztrockner 
werden nur mit Abdampf geheizt. Auf welche Art 
lassen sich nun die gefürchteten Wellen und Blasen 
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vermeiden? Empfiehlt sich etwa eine stärkere Be- 
schwerung der Rückseite des Kartons? Die stärkste 
Neigung zum Welligwerden zeigen Kartons mit grauer 
Rückscite (aus Zeitungsstoff). Die Gummiwalzen der 
Naßpressen wurden wiederholt mit dem Schnitzer- 
apparat lichtdicht geschliffen. 


„Kartonfabrikant. 


can 
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Schmiermittel. 


Frage Nr. 824. Das Schmiermittelkonto in 
meiner Fabrik, die täglich rund 20000 kg Rotations- 
druck fertigt, erscheint mir übermäßig hoch. Ich 
wäre dankbar für gefl. Auskunft, wie hoch man 


diese Kosten annehmen kann und insbesondere auch 
welche Schmiermittel an der Papiermaschine sowie 
am Kalander sparsam und sicher wirken; wie lassen 
sich Schmieröle zuverlässig untersuchen und welche 
Apparate erfüllen diesen Zweck am besten? 


Auslands-Rundschau. 


In den Vereinigten Staaten von 
Amerika beschäftigt die endgültige Fas- 
sung des neuen Zolltarifs Industrie und Handel 
noch immer sehr lebhaft und es wird noch 
ımmer um denselben gekämpft. Der Senat 
hat zwar dem Tarif eine bestimmte Fassung 
gegeben, doch unterliegt derselbe jetzt dem 
Konferenzkomitee und es scheint, als ob das- 
selbe noch wichtige Aenderungen vornimmt. 
Unter anderm sollen, Zeitungsnachrichten zu- 
folge, sich auch die vom Senate festgesetzten 
Papierzölle wesentliche Aenderungen gefallen 
lassen müssen. Auf Ueberraschungen mußte 
man ja immer gefaßt sein und ob der neue 
Zolltarıf der Vereinigten Staaten für die ex- 
portierenden Industrien anderer Länder gün- 
stig ist, wird man erst genau beurteilen 
können, wenn er ın seiner endgültigen Fassung 
zum Gesetz erhoben wird und man auch alle 
sonstigen Bestimmungen, die die Einfuhr be- 
einflussen können, genau kennt. 

Im Senat, der den Tarif mit 44 gegen 
37 Stimmenannahm, griff ein Senator die Zei- 
tungsdruckindustrie nochmals an, die in dem 
langen Kampfe Sieger geblieben sei, und 
prophezeite, daß die Papierstoffindustrie nach 
Kanada übersiedeln werde. 

Aber auch die amerikanische Papier- 
fabrikation wurde stark angegriffen und ge- 
gen sie der Vorwurf erhoben, daß kein Druck- 
papier auf dem offenen Markt gekauft werden 
könne, daß die Produktion künstlich einge- 
schränkt werde, wie aus der Statistik hervor- 
gehe und daß in England Druckpapier von 
den amerikanischen Fabriken billiger verkauft 
worden sei als an die Verbraucher der Ver- 
einigten Staaten. 

Bei dem ganzen Kampfe hat natürlich 
Kanada am besten abgeschnitten, wie vor- 
auszusehen war. Der Senat hat auch noch 
den sogenannten „countervailing Zoll‘, der im 
Tarif vorgesehen war, gestrichen, überhaupt 
alle relitatorischen Zölle in bezug auf Papier- 


stoff und Papier, so daß die Einfuhr an solchen 
noch weiter steigen wird. 

In Kanada ist man natürlich schr zu- 
frieden mit dieser Gestaltung der Verhältnisse, 
auf die man allerdings schon lange hin- 
gearbeitet hatte. 

Durch die Ungewißheit, die in gewisser 
Beziehung über die endgültige Gestaltung der 
Zollverhältnisse noch immer in den Ver- 
einigten Staaten herrscht, wird die Papier- 
fabrikation und der Papierhandel etwas be- 
eintrachtigt. Die Papierfabrikation ist nicht 
mehr so lebhaft beschaftigt wie noch vor 
einiger Zeit, was allerdings auch in Kanada 
der Fall ist, und zum großen Teil auch mit 
eine Folge der allgemeinen ungünstigen Kon- 
junktur und eine Nachwirkung der sommer- 
lichen Geschäftsstille sein kann. Die Papier- 
fabriken halten aber auch mit ihren Zellstoff- 
käufen und Abschlüssen zurück, da man über 
die künftige Preisgestaltung noch ım Unklaren 
ist und einen Rückgang der Preise nach dem 
Inkrafttreten des neuen Zolltarifs erwartet. Ein 
Teil der Papierfabriken scheint auch der An- 
sicht zu sein, daß sich infolge ıhrer Zurück- 
haltung bereits große Vorräte in den Zellstoff- 
fabriken Skandinaviens und Deutschlands an- 
gesammelt haben, eine Ansicht, die aber auf 
falschen Voraussetzungen beruht und durch 
die skandinavischen Zellstoffabriken bereits 
auf Grund ihrer Statistik widerlegt wurde. 

Die Wasserverhältnisse sind sowohl ın 
den Vereinigten Staaten wie ın Kanada nicht 
besonders günstig, so daß viele Holzschleife- 
reien nicht mit voller Kraft arbeiten können 
und die Produktion von Holzstoff etwas be- 
schränkt ist. Dieselbe reicht aber im Verein 
mit den vorhandenen großen Vorräten hın, 
um den Bedarf zu decken. zumal, wie schon 
erwähnt, die Papierfabriken nicht mehr so 
mit Aufträgen überhäuft sind wie früher. Die 
Preise haben sich aber ziemlich gehalten, wenn 
auch Stoff zu sofortiger Lieferung mitunter 
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billig abgegeben wird; man erwartet eben im 
Herbst eine starke Belebung des Geschäfts und 
hofft dann bessere Preise für die angehäuften 
Vorräte zu erzielen. 

Auf Vertrauen in die Zukunft deuten auch 
die zahlreichen neuen Unternehmungen und 
Erweiterungen bestehender Fabriken hin, die 
in letzter Zeit ausgeführt wurden oder in Vor- 
bereitung begriffen sind. 

So wird z. B. die vorhandene Kraft der 
Laurentide Mills von 20000 PS auf 75 000 PS 
gebracht, von denen allerdings ein großer 
Teil andern Zwecken dienstbar gemacht wer- 
den soll und das Kapital der Spanish River 
Co. ist auf 20 Millionen Dollars erhöht worden. 
Die vier großen Fourdriniermaschinen dieser 
Gesellschaft laufen mit einer Geschwindigkeit 
von 700 Fuß in der Minute und stellen 
160 Tonnen Papier täglich her. Die Lake 
Superior Co. hat zwei neue Fourdrinierpapier- 
maschinen von 196 und 184 Zoll Breite auf- 
gestellt. Die De Grease Paper Co., welche 
kontraktlich die große Zeitung ‚New York 
World‘ mit Papier versorgt, hat in der Nahe 
von Quebec 52000 Acker Holzland gekauft. 
In Jacksonville, Florida, soll eine große Papier- 
stoffabrik errichtet werden, die 2000 Menschen 
beschäftigt und die als Rohmaterial die Ab- 
fälle von Sägereien und die Baumstümpfe, die 
man bisher gewöhnlich im Boden ließ, ver- 
arbeiten wırd. 

Ail die neuen Unternehmungen werden 
im größten Stile ausgeführt und mit den 
modernsten Einrichtungen versehen, um ihre 
Leistungsfähigkeit zu erhöhen. Nicht mit Un- 
recht hat man infolgedessen jetzt sogar in 
Kanada die Frage aufgeworfen, ob die dortige 
Papierindustrie nicht schon zu stark entwickelt 
sei. Die dortige Druckpapierfabrikation hat 
sich binnen Jahresfrist verdoppelt und die 
Papierfabrikanten fangen an, etwas ängstlich 
zu werden, da die Unterbringung dieser star- 
ken Produktionsvermehrung mit der Zeit doch 
Schwierigkeiten begegnen und ungünstig auf 
die Preise einwirken wird. 


Von den 48 Papierstoffabriken, die gegen- 
wärtig ın Kanada in Betrieb sind, befindet sich 
übrigens die Hälfte in der Provinz Quebec, wo 
jährlich 456424 Tonnen Stoff erzeugt wer- 
den. Diese 48 kanadischen Papierstoffabriken 
verbrauchten in den letzten ı2 Monaten 866 042 
cords Holz im Werte von 5 215 582 Dollars, 
das sind 28,8 Prozent mehr als in den vorher- 
gegangenen 12 Monaten. Der erhöhte Wert 
der Ausbeute betrug über 20 Prozent, trotzdem 
der durchschnittliche Preis des Rohmaterials 
um 43 c. gesunken war. Gefällt wurden 
1846910 cords im Werte von 11911415 
Dollars. Mehr als 50 Prozent dieses unver- 
arbeiteten Holzes wurden nach den Ver- 
einigten Staaten ausgeführt und hat man be- 
rechnet, daß der Wert desselben, wenn es ın 
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Kanada verarbeitet würde, einen Wert von 
13 220 864 Dollars repräsentieren würde, wäh- 
rend der gegenwärtig dafür erhaltene Wert 
6695 833 Dollars beträgt. In Quebec ist der 
einheimische Holzverbrauch um 48 Prozent 
in Neu-Braunschweig um 14 Prozent, in 
Neu - Schottland um 18 Prozent gestiegen, 
während er in der Provinz Ontario um 18,6 
Prozent gefallen ist. 

Die Holzfrage, die für die Papierfabrı- 
kation der Vereinigten Staaten eine so wichtige 
Rolle spielt und die bei dem neuen Zolltarif 
mit von ausschlaggebender Bedeutung war, 
veranlaßt die Fabriken, jetzt doch auch die Fa- 
brikation rationeller zu gestalten und auch 
Abfälle zu verwerten, die man früher als wert- 
los: verbrannte oder in den Wäldern zurück- 
ließ, wie die Stumpfe der gefällten Bäume. 
Auch in Kanada hat sich die Aufmerksamkeit 
der Verwertung der Holzabfälle und bisher 
nicht benutzten Holzarten für verschiedene In- 
dustrien zugewendet, und Sägespäne werden 
nicht länger als ein wertloses Nebenprodukt 
betrachtet. 


Aber auch andere Faserstoffe werden zur 
Papierfabrikation herangezogen, in Nord- 
Dacota werden Versuche gemacht, um Papier 
aus Flachsstroh herzustellen, von dem jetzt 
viel verwüstet wird, in Nebraska hingegen 
werden Versuche angestellt, aus Weizenstroh 
und Zuckerrohr ein billiges Papier herzustellen, 
und soll bei günstigen Resultaten eine Papier- 
fabrik daselbst errichtet werden. In Waycross, 
Georgia, hingegen wird jetzt eine Fabrik ge- 
baut, in der Papier aus Reisstroh hergestellt 
werden soll. 

Während die Verwendung von Papiertüten 
und Kartonnagen in den Vereinigten Staaten für 
verschiedene Zwecke beständig zunimmt, so 
daß die Tüten- und Papiersackfabrikanten mit 
Aufträgen überhäuft sind, beklagen sich die 
Kartonnagenfabriken über den scharfen deut- 
schen Wettbewerb und haben beschlossen, ihre 
Maschinen schneller laufen und sechs der- 
selben durch ein Mädchen bedienen zu lassen. 


In Großbritannien und Irland 
sind Handel und Industrie wieder erheblich 
durch Streiks und Arbeiterunruhen benach- 
teiligt und die Papierfabrikation stark in Mit- 
leidenschaft gezogen worden, in Dublin und 
Liverpool war durch den Streik der Eisen- 
bahn- und Hafenarbeiter der Versand der 
Güter ganz unterbunden, doch hat in den 
letzten Tagen die Ausstandsbewegung etwas 
nachgelassen. Abgesehen von dieser schädi- 
genden Einwirkung befindet sich aber die eng- 
lische Papierfabrikation in günstigen Verhält- 
nissen, und es wäre vielleicht ein Aufschwung 
zu verzeichnen, wenn nicht die erwähnte Sto- 
rung eingetreten wäre. 

Die Ausfuhr ist in den Monaten Januar- 
August um 250950 Lstr. auf 2 503 231 Lstr. 
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gestiegen und erfreuen sich fast alle Papier- 
sorten einer guten Nachfrage. Die Haupt- 
abnehmer sind natürlich die englischen Ko- 
lonien. 

Die Einfuhr betrug in den ersten acht 
Monaten des Jahres 5 050 243 Lstr., was eine 
Zunahme um 415 694 Lstr. gegen die Einfuhr 
im gleichen Zeitraum des Vorjahres bedeutet. 
Ein Hauptlieferant von Druckpapier ist jetzt 
Neu-Fundland, dessen Einfuhr im Monat 
August allein 76193 Lstr. betrug, während 
sich die schwedische Einfuhr auf 52 780 Lstr. 
und die norwegische auf 34615 Lstr. stellte. 

Die Einfuhr deutschen Papiers betrug im 
Jahre 1912 1478856 Lstr., hierunter war für 
650766 Lstr. Packpapier, die Einfuhr von 
Packpapier betrug im Jahre 1908 268 566 Lstr. 

Eine nicht unerhebliche Zunahme zeigt 
auch die Einfuhr von Holzstoff und Zellstoff, 
was ebenfalls auf eine gute Beschäftigung der 
englischen Papierfabriken schließen läßt. 
Diese Einfuhr betrug in den Monaten Januar 
bis mit August: 


1912 1913 
Zellstoff: Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Gebleicht, trocken 11107 108939 13470 144 246 
Ungebleicht, » 226011 1733409 220 135 1780 542 
Feucht . o, 2 8 132 28874 10029 36 271 
Holzstoff: 
Trocken 6 983 33306 5410 24 767 
Feucht . 286892 666 961 346812 790 145 


Zusammen 539 125 2571489 595 856 2775 971 


Auf die einzelnen Länder verteilte sich die 
Einfuhr folgendermaßen: 


Zellstoff, gebleicht, trocken 
1912 1913 


Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Russland 1 183 9 944 702 6 520 
Schweden . 1 084 10 551 1 422 14 398 
Norwegen . 6410 64 592 8 291 90 008 
Deutschland 1 408 13 227 753 9 203 
Andere Länder 1022 10 625 2 302 24 117 


Zellstoff, ungebleicht, trocken 


1912 1913 

Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Russland 24990 184479 25 576 206 536 
Schweden . . 143963 1 100 929 135095 1089532 
Norwegen . 30 921 244 423 29 842 246 359 
Deutschland 21 628 169 397 24 292 196 604 
Andere Länder 4509 34 176 5 310 41 511 

Holzstoff, feucht 
1912 1913 

Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Schweden . 56785 132422 66110 151 301 
Norwegen . . 185074 427 731 226 463 512554 
Kanada . 20 431 48 079 32 741 73 357 
Andere Länder 24 602 58 729 21 498 52 933 


Die englische Papierfabrikation beklagt 
sich in letzter Zeit uber die Nachahmung 
und Verwendung englischer Wasserzeichen bei 
Papieren, die auf den ägyptischen Markt ge- 
bracht werden. Von der englischen Handels- 
kammer wird auf österreichische, italienische 
und auch auf eine deutsche Firma hin- 
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gewiesen, die sich englischer Wasserzeichen 
bedienen und bedauert, daß das Gesetz keine 
Handhabe zum Eingreifen bietet, außer wenn 
durch die Bezeichnung oder die Packung die 
Täuschung erweckt wird, daß es sich um eine 
ganz bestimmte, gut bekannte Marke handelt. 


co 


Anwendung des ermässigten Zolles für 
Zeitungspapier in Belgien. 


Eine mit bezug auf das Gesetz vom 
30. August 1913 von dem Finanzminister 
unterm 13. September d. Js. erlassene Verfügung 
setzt — mit Wirkung vom 19. September 1913 
ab — für die Zulassung von Zeitungspapier 
zum Zollsatz von 2 Frank für 100 kg die nach- 
stehenden Bedingungen fest: 

a) Das Papier muß in ununterbrochenen, 
auf Rollen aufgewickelten Bahnen ein- 
geführt werden; seine Breite darf nicht 
weniger als 45 cm betragen; es muß 
die für Zeitungen gewöhnliche Be- 
schaffenheit haben und weiß sein oder 
darf ganz schwache Farbenabstufungen 
aufweisen; es muß auf beiden Seiten 
rauh, d. h. es darf auf keiner Seite sa- 
tiniert, kalandriert oder geglättet und 
nicht pergamentartig sein, 

b) das Papier muß mindestens 70 v. H. 
mechanisch bearbeiteten Holzstoff ent- 
halten; 

c) das Gewicht des Papiers darf nicht 
weniger als 45 g und nicht mehr als 
60 g auf ı qm betragen; 

d) das Papier darf nur halbgeleimt sein. 

Die Einbringer sind verpflichtet, der Ver- 
waltung zur Genüge nachzuweisen, daß das 
Papier in den Zeitungsdruckereien, an die es 
überwiesen werden soll, angekommen und in 
Verwendung genommen ist. 

Zu diesem Zwecke ist in den Anmeldungen 
zur Einfuhr von Papier dieser Art der \ame 
der Zeitung und die Druckerei, wo sie er- 
scheint, zu vermerken und die Verpflichtungs- 
erklärung abzugeben, daß das Papier aus- 
schließlich zum Drucke von Zeitungen ver- 
wendet werden soll. Außerdem haben die 
Einbringer die Konnossemente, Frachtbriefe 
oder sonstigen Beförderungsurkunden der Zoll- 
verwaltung zur Verfügung zu stellen, damit sie 
die angemeldete Bestimmung des Papiers nach- 
prüfen kann. ' 

Werden die vorgenannten Bedingungen nicht 

erfüllt oder entstehen Zweifel über die Zuver- 
lässigkeit der Anmeldung, so kann der Zollkon- 
trolleur oder der Zolleinnehmer des Einfuhrzoll- 
amts anordnen, daß das Papier nur gegen Sicher- 
stellung des unter Zugrundelegung von 4 Frank 
für 100 kg berechneten Zolles ausgehändigt 
wird, und zwar unter Ausstellung eines ver- 
bürgten Begleitscheins, dessen Erledigung erst 
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dann erfolgt, wenn von den zu diesem Zwecke 
durch den Zollkontrolleur oder den Steuer- 
kontrolleur des Bestimmungsorts zu bezeich- 
nenden Beamten festgestellt ist, daß das Pa- 
pier in der Druckerei angekommen und in 
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Verbrauch genommen ist. Alsdann kann der 
Zoll unter Zugrundelegung des Satzes von 
2 Frank für 100 kg endgültig vereinnahmt 
werden. (Moniteur Belge.) 


Berlin. 


Das Geschäft der abgelaufenen Woche unterschied 
sich wenig oder gar nicht von dem der Vorwochen. 
Die Gründe, die hier schon wiederholt für diese 
schwache Haltung der Marktlage angeführt wurden, 
dauern unvermindert an. Das Geschäft vollzieht sich 
schleppend, sprungweise. Alles deutet darauf hin, 
daß nur das Allernotwendigste zur Ausführung ge- 
langt. Das führt dazu, daß sich an einigen Tagen 
etwas mehr Leben zeigt, um dann wieder auf Tage 
fast vollständiger Ruhe zu weichen. Das, was man 
von einer wirklich belebten Saison erwartet, will 
sich nicht einstellen. Bei der vorgerückten Zeit ist 
auch eine befriedigende Entwickelung nicht mehr 
zu erwarten. Selbst der Umzugstermin, der sonst 
vielen Betrieben unseres Faches Beschäftigung bringt, 
macht sich in diesem Jahre nur sehr schwach be- 
merkbar. Das bedeutet empfindliche Ausfälle, so- 
wohl für die Papier verarbeitende Industrie, wie für 
die Erzeugung. Die allgemeine Stimmung bleibt 
daher schr flau und verhindert alles, was die nähere 
Zukunft auf eine Besserung hindeuten könnte. 


Chemikalien-Bericht. 

Von Julius Köhler, Braunschweig. 
Der aal Schwefelmarkt ist weiter fester gewor- 
den, und sind die Preise sowohl für 1913- als auch 


1914-Raten höher berechnet. Bei dieser Tendenz 
sind augenblicklich wenig belangreiche Geschäfte 


zustande gekommen, indem die betreffenden Firmen 
abwarten wollen, in der Annahme, daß sich im 
Verlauf günstigere Konjunkturen einstellen, wie meist 
auch im November Dezember. Die Abladungen aus 
früheren Kontrakten für Oktober sind momentan sehr 


rege, um die billigeren inländischen Flußfrachten 
noch ausnutzen zu können, vor eintretendem Frost. 


Nach den verseuchten Choleragebieten gehen immer 
noch prompte Abladungen zu Desinfektionszwecken. 
Die sizl. Schwefelraffinerien kaufen vom Konsortium 


laufend größere Mengen Rohschwefel, um die Be- 
stande von Raffinaden zu vergrößern. Englische 


Chemikalien und Produkte für Papierindustrie in 
guter Nachfrage. Inl. gelbblausaures Kali fester bei 
wenig veränderten Preisen. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.40 


» » » » Illa » » » 9.25 
» » » a Illa ous » » 9.15 
» » » » Illa buona x» » 8.95 
» » brutto inkl. Sack 45/50 Pf. mehr 

» Brocken \Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.10 
» » » » br.inkl. Sack 10.60 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.90 
» » » in T/eZtr.-Geb. 11.30 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.35 
» Floristella halbraff. gem. » > » >» 10.55 
» Rohbschwefel gem. » > » » 10.45 


Prompte Kasse mit 1'/4°/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.25 
» >» >» gemahlen » Sie » 13.25 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.90 
» > China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.20 
» >» » » > » » » I 4.35 
» a » » » » » » II 4.15 
» >» » » » » » » IV 4.— 
» » » > » » » » V 3.90 
» » » » » » » P. W. E 3.65 
» » » » » » » P. W. 3-60 
a » Talkum » » » » I 8.65 
» a » » » » » Il 7.65 
+» » » » » » Ill 6.65 
» » China Clay weitere Nuancen 3.55 bis zu : 2.90 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.25 
» » » 35/37°/o in Weichholz 11.75 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.75—64.75 
» » » Natron, kristall, Quant. 53.75—54.75 


franko Waggon deutsche Stationen 


» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 6.15 
» » » » gemahlen 6.85 
» >» Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.50 
» >» » » » » gut = 
» > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.55 
» >» Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.70 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.50 
>» 2» » 60;j62°/0 > » > 18.50 
» > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.— 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 
» » » kl. » » » 105.75—106.75 
Netto Kasse über 1913- u. 1914-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Oktober bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


106.75— 107.75 


Harz. Der Markt ist sehr ruhig. Die heutigen 
Preise lauten: B 18,35, D 18,40, E 1845. 
F 18,50, G 18,55, H 18,60, J 18,80 Mk., alles pro 


100 Kilo netto, inkl. Faß, Tara 14 Prozent, ab Layer 
Hamburg, zur Lieferung von jetzt ab bis Ende Dezem- 
ber dieses Jahres. 

Terpentinöl. Der Markt ist im Gegensatz 
zur vorigen Woche etwas fester, Oktober kostet 
59, November 60, Dezember 61, Januar-April 62,50 
Mark pro too Kilo netto, inkl. Barrel, Original-Tara, 
ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich ı Prozent. 


Sachsen. 


Da in den letzten Wochen keine wesentlichen 
Niederschläge erfolgten, so beginnt der Wasserstand 
der Flüsse erheblich zurückzugehen. Bei den meisten 
Kräften läuft auch in Niedersachsen kein Tropfen 
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mehr über die Wehrkrone, und wird man mit bal- 
diger Wasserknappheit zu rechnen haben, falls nicht 
bald Regen fällt. | 

Für die Hoizschleifereien sind bei Neuabschlussen 
jetzt Aussichten vorhanden, bessere Preise durch- 
zudrücken, wenn sie fest auf denselben beharren. Ab- 
schiüsse dürfen nur bei auskömmlichen Preisen ge- 
tätigt werden, da an ein Niedrigerwerden der Holz- 
preise nicht zu denken ist. Die Geschäftslage selbst 
hat sich wenig verändert. Der Abruf der Abschluß- 
yuanten geschieht regelmäßig, freihändig wird wenig 
Stoff gekauft. 

Das Pappengeschäft steht auch im Zeichen der 
Abschlüsse. Man kann jedoch noch nicht über- 
sehen, wie die Preise sich gestalten werden. Da die 
Textilindustrie flotter geht, ist auch der Bedarf 
wieder größer geworden. 

Iın Erzgebirge hat sich die Lage des Holzstoff- 
veschäftes cbenfalls nicht geändert. Der Wasser- 
stand der Flußläufe ist in den letzten acht bis zehn 
Tagen ungeheuer rasch zurückgegangen, so daß die 
Turbinen nur noch zu! | bis L4 beaufschlagt werden 
können und die Ho'zstoffproduktion sehr gering ist. 
Die Abschlußquanten werden abgenommen und 
müssen schon die Reservelager in Anspruch genommen 
werden. Mit Ausnahme weniger Fabriken, welche 
nicht unter Schluß stehen, sind die vorhandenen Lager 
nicht zu bedeutend und dürften dieselben bald ge- 
räumt sein und der Stoff gute Abnahme finden. 
wenn das trockene Wetter anhält. Leider wird von 
einigen Fabriken immer noch zu Preisen verkauft, 
die direkt verlustbringend sind. Die Lage wird von 
einzelnen. Papicrfabriken insofern ausgenutzt, als die 
Abschlußlieferungen hinausgeschoben werden. Die 
Holzschleifereien schränken jetzt lieber die Produk- 
tion ein, ehe sie das kaum bezahlbare Holz verarbeiten 
und den Holzstoff mit Verlust abgeben. Bei nicht 
vorhandenem Bedarf hat auch billiges Angebot keinen 
Zweck. Halt die Trockenheit an, wird die Produk- 
tion bald allein stark zurückgehen. Das Pappen- 
geschäft geht noch flau. 


Norddeutschland. 


Auf dem norddeutschen Papier- und Pappenmarkt 
spitzen sich die Verhältnisse zwischen Angebot und 
Nachfrage immer mehr und mehr zuungunsten der 
Fabrikanten zu, so daB unbedingt die Frage erörtert 
werden muß, der zunehmenden Zurückhaltung der 
Großhänd’er und Braucher durch Verringerung der 
Erzeugung Rechnung zu tragen, da sich anders die 
zweifellos notwendigen Preiserhöhungen für hotz- 
haltige Papiere nicht durchsetzen lassen. Die Selbst- 
kosten in der Papierindustrie haben ganz wesentliche 
Verteuerungen durch die Erhöhung der Kohlen- und 
Rohmaterialienpreise erfahren, und es ist nicht mog- 
lich, diese Steigerungen durch Ersparnisse im Be- 
tricbe auszugleichen. Weil bis jetzt höhere Preise 
für holzhaltige Papiere nicht durchzudrücken waren, 


lehnen es auch die Papierfabrikanten ab. für Holz- 
stoff die höheren Preise zu bewilligen, die seitens 
der Hande'sschleifer gefordert werden. Neue Ab- 


sch'üsse auf Holzstofflieferungen sind noch nicht zu- 
stande gekommen, und es scheint fraglich, ob es den 


Hande!sschleifern gelingen wird, ihre Forderungen 
durchzusetzen. Zunächst haben die Papier. und 
Pappenfabrikanten noch kemen zwingenden Grund 


zur Bewilligung höherer Holzstoffpreise, weil das An- 


gebot so groß ist, daß sie außer den laufenden 
Schlüssen noch genug Holzstoff freihandig hinzu- 


kaufen können, für den Fall, daß das Geschäft auf 
dem Markte für holzhaltige Papiere lebhafter werden 
sollte. * Zunächst bewegt sich das Geschäft in holz- 
haltigen Papieren in recht engen Bahnen. Rotations- 
und Schnellpressendruck ist sogar noch total ver- 
nachlassigt; der Beilagenbedarf, selbst großer Zei- 
tungen, ist nicht umfassend, da sich unzweifelhaft 
im Wirtschaftsleben eine gewisse Abwartung geltend 
macht, die sich auch auf da5 Inseratengeschaft über- 
trägt. Dieser Umstand beeinflußt auch im übrigen 
das Geschäft in Reklamen aller Art recht wesentlich; 
das spürt man auch bei satiniertem Holzpapier, bei 
Affichen, Prospekten und Umschlagen. Alles, was 
nicht unbedingt notwendig ist, wird ganz erheblich 
im Einkauf beschränkt, und natürlich wirkt diese 
Zurückhaltung bei dem an und für sich großen Angebot 
nachteilig auf die Preise ein. Die gleichen Verhält- 
nisse sind auch bei holzschliffreien Papieren wahr- 
nehmbar; hier sind es namentlich ordinäre holzfreie 
Druckpapiere, die lustlos liegen und immer mehr und 
mehr weichende Richtung einnehmen, da das Angebot 
mit der Nachfrage nicht Schritt hält, was von den 
Großhändlern wie Verbrauchern schr wohl beobachtct 
wird. Verschiedene große Papierfabriken im Berichts. 
bezirk haben sich daher auch schon veranlaßt ge- 


schen, rücksichtslos Betriebseinschränkungen durch- 
zuführen, um auf diese Weise den Markt zu regu- 
lieren. Wenn die Gesamtheit der Hersteller sich 


zu diesem Schritt verstehen könnte, wäre es wahr- 
scheinlich ohne weiteres möglich, höhere Preise für 
holzschliffreie Papiere zu bekommen. Auf dem 
Pappenmarkt ist man gleichfalls weiterhin vorsich- 
tig gestimmt; beide Teile, sowohl die Fabrikanten 
wic die Braucher getrauen sich nicht, etwas zu unter- 
nehmen. Ob es unter diesen Umständen möglich 
sein wird, für braune und graue Leder- bzw. Maschinen- 
pappen höhere Preise durchzuholen, ist wohl durch- 
wer im gegenwärtigen Augenbick als fraglich zu be- 
zeichnen. Auf dem Packpapiermarkt ist das Ge- 
schäft vorübergehend etwas stiller: stark zellstoff- 
haltige Papiere, die in jetziger Jahreszeit sonst stets 
im Mittelpunkt des geschäftlichen Interesses standen, 
liegen stark vernachlässigt und auch im Preise matter. 
Das Geschäft für Feinpapiere erfreut sich des Inter- 
esses des Exportgroßhandels und hat dadurch einiger- 
maßen guten Markt. 


Schlesien. 


le letzten Wochen brachten verhältnismäßig 
wenig Niederschläge, so daß der Wasserstand der 
Flüsse nicht besonders gehoben wurde, natür- 
lich eine Produktionsverringerung zur Folge haben 
wird. Gegenwärtig können fast ale Betriebe, mit 
nur wenigen Ausnahmen. noch voll arbeiten. Es 
herrscht auch noch kein Mangel an Holzstoff, dean 
der nasse Sommer gestattete unaufhaltsam große 
Produktion, so daß nicht allein alle Holzstoffabriken 
ihre Abnehmer voll befriedigen und prompt bedienen 
konnten, sondern auch noch in der Lage waren, 
grobe Lagervorräte hinzulegen, welche an manchen 
Stellen den Schleifern schon für geraume Zeit weitere 
prompte Bedienung ihrer Abnehmer, auch bei Wasser- 
mangel, gestatten. 

Auch die  Papierfabriken selbst besitzen viel 
Lager, denn eine sehr große Anzahl derselben ist 
nicht voll beschäftigt und muß, um die Maschinen 
auszunutzen, auf Lager arbeiten. Für die Schleifereien 
ist die Lage äußerst ungünstig, sie haben keinen loh- 
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nenden Absatz bei ständig steigernden Betriebs- 
unkosten, denn nicht allein daß die Holzpreise ganz 
ungeheuer hohe sind, auch die Kohlen und- Löhne 
steigen fortwährend, so daß die Fabrikanten trotz 
des vielen Stoffe, der am Markte ist, gezwungen 
sind, die Preise zu halten, denn den Stoff billiger ab- 
geben, hieße direkt bares Geld zulegen. Infolge 
der noch festen Preise zieht sich auch das Ab- 
schlußgeschäft in Holzstoff für 1914 sehr schleppend 
dahin; es liefen wohl schon viele Anfragen ein, sie 
bleiben aber meistens ohne Resultat. 

Die Papierfabrikanten suchen jetzt, da viel Vor- 
rat und wenig Umsatz ist, billig einzukaufen, es 
scheitern somit die meisten Geschäfte, zumal die 
freihändigen Käufe ruhen und die Konsumenten ge- 
nügend abgeschlossenen Holzstoff zu verarbeiten 
haben. 

In der Pappenindustrie ist die Lage nur um ein 
geringes besser. Hier macht sich doch das Herbst- 
geschäft eher bemerkbar, wenn es auch gegenüber 
dem der früheren Jahre zurücksteht. Besonders 
graue Buchbinder- und andere Graupappen sind ge- 
fragt, ebenso braune und weiße Holzpappen. Leider 
sind die Preise sehr gedrückt, und viele Geschäfte 
scheitern, weil die Gebote gegenüber den sowieso 


nicht hohen Forderungen zu niedrige sind. Wohl in 
keiner Fabrikationsart herrscht eine derartige Schleu- 
derwirtschaft wie gerade in Pappen, und nirgends 
muB der Fabrikant so auf den Zehntelpfennig kal- 
kulieren wie hier. Nur einige wenige Pappenspeziali- 
täten erzielen einigermaßen auskömmliche Preise. 
Man muß sich in der Tat wundern, wo viele Leute 
noch den Mut hernehmen, die immerzu als ver- 
käuflich ausgebotenen Pappenfabriken zu erstehen. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Das Geschäft ist andauernd ruhig, 
da die Konsumenten für dieses Jahr reichlich ge- 
deckt sind und mit Abschlüssen für nächstjährige 
Lieferung zurückhalten. 

Zellulose. Für kleinere Partien für prompte 
Lieferung wurden von einigen Fabriken, um die noch 
unverkauften Mengen vor Schluß der Schiffahrt ab- 
zustoßen, Preisermäßigungen eingeräumt. Für weiter 
hinaus liegende Lieferungszeiten sind die Preise un- 
verändert fest. Das Geschäft ist zurzeit ruhig, nach- 
dem die nordischen Fabriken größere Teile ihrer 
Produktion nicht nur für das Jahr 1914, sondern auch 
teilweise für Lieferung über mehrere Jahre placiert 
haben. 


Selbständiger | 
Konstrukteur 


von Maschinen und Apparaten für Papier- 
und Zellulosefabrikation von einer 
Maschinenfabrik in Finnland gesucht. 

Tüchtige Bewerber mit nachweisbarer 
Erfahrung wollen sich mit Angabe der 
Gehaltsansprüche u. Zeugnisabschriften 
unter P, F. 5229 bei der Expedition 
dieses Blattes melden. 


Fr 


Papierfabrik in Italien, 12 km vom Meer, 
mit kompl. Maschinenmaterial für die 
Fabrikation von Papier aus Lumpen u. 
dergl , mit Wasserkraft, welche bequem 
erhöht werd. kann durch elektr. Strom- 
anschluß, billige Arbeitskräfte, mit an- 
grenzend. Bauland f. Wohn., wird verk., 
vermietet od. abgetreten geg. Geschäfts- 
einlage. Öfferten unter H. 10679 P an 
Hasenstein & Vogler, Venedig (Italien). 


kK 


welcher als solcher längere Zeit in einer großen Fabrik tätig war und intelligent 
ist, von großer Fabrik Mitteldeutschlands zum Eintritt per 1. November gesucht. 

Offerten mit Gehaltsansprüchen, Zeugnisabschriften usw. unter P. F. 5228 
an die Expedition dieses Blattes erbeten. 


Filzwaschpulver 


„TONIN“ 


(ges. gesch.) 


Francis-Turbine 


mit horizontaler Welle für ein Gefälle von ca. 4 m und eine Wasser- 

menge von 20001 pro sec. Leistung ist mit oder ohne Regulator wegen 

nicht erteilter Einbaugenehmigung ungebraucht billig zu verkaufen. 
Offerten unter A. N.148 an die Exped. d. Blattes. I 


= 


unschädlich, sparsam und 2ut, kein Eingehen der 
Filze, Durchlässigkeit bleibt erhalten, halbe 
Waschdauer bei kaltem Waschen, schon über 
10 Jahre in der Papierbranche eingeführt :: :: 


Neueste Papicerfilz- Waschmaschinen 
in zwei Grössen liefert 
TONIN-FABRIK, Ulm a. à. D. 


ae 
Zeitzer Dampfkesselfabrik u. Apparatebauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Kugelkoche 


für 
Lumpen 
Stroh 


Holzkocher mit innerem Kupferschutzmantel, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Dampfkessel, 
Dampfüberhitzer, Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger, Turbinenrohrleitungen 


=") 
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General-Versammlungen. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chem- 


nitz. Lie Generalversammlung findet 
den 23. Oktober 1913, nachmittags 1/4 Uhr, im 
Restaurant ‚Deutscher Kaiser“ in Chemnitz statt. 
Tagesordnung: ı. Vortrag des Geschäftsberichts und 
des Rechnungsabschlusses auf das Geschäftsjahr vom 
1. Juli 1912 bis 30. Juni 1913 und Beschlußfassung 
hierüber. 2. Bericht des Aufsichtsrats über die 
Prüfung des Rechnungsabschlusses und Antrag auf 
Erteilung der Entlastung für Vorstand und Aufsichts- 
rat. 3. Wahl für den Aufsichtsrat. 

Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge. Die 
ordentliche Generalversammlung findet am 20. Ok- 
tober d. J., vormittags 11 Uhr, im Fabrikkontor 
in Hegge statt. Tagesordnung: ı. Berichterstattung 
der Gesellschaftsorgane. 2. Vorlage der Bilanz, Be- 
schlußfassung über die Verwendung des Reingewinns 
und Entlastung des Vorstandes und des Aufsichtsrates. 
3. Heimzahlung von 4 Prozent Teilschuldverschrei- 
bungen. 4. Aufsichtsratswahl. 

Papierfabrik Möckmühl. Die Generalversamm- 
lung der Gesellschaft findet am Sanıstag, den ı8. Ok- 
tober d. J.. nachmittags 3 Uhr, im „Württemberger 
Hof“ zu Möckmühl statt. Tagesordnung: 1. Er- 
ledigung der in § 20 des Gesellschaftsvertrages vor- 
gesehenen Punkte. 2. Neuwahl des ordnungsmäßig 
ausscheidenden Aufsichtsratsmitgliedes. 

Patentpapierfabrik zu Penig. Die 41. ordent- 
liche Generalversammlung der Gesellschaft findet am 


Donnerstag, 


7 Bees ee ne i mme a ee a ene 


rhe & Co., pt, Dëll Lut 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 

auf dem Gebiete wirksamer A fverwertung 

s+: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 

Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 


Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 


satoren für Ge Was. 


di Sch SE EE 
ger ena em r 
ausserhalb Reel : Ka 


| | 
| 
und schlammfreie 
Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reini 
mit eb ang, rotierendem Rechen oder Damp 
| Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Aber 
P der W sde Ger Heizung von Arbeitsräumen all 
Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Se 
und andere Stoffe. 
| Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantri 
Papier- und En Pawnee in carre sowie andere Zeche 
H ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 
Kessels für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 


peisepum 
ziell auch für hr heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. 
mit unserer Spezlaleinrichtung: Ver- 
g für tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Le’stung um 100°, ohne Umbau. 
Känstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zuges 
an Dampfkesselanlagen um 100°), und darüber; Gei 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nur 0,35%, des Kohle 
verbrauchs. 
Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
ee lindet, tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


Ratschi nd Projektausarbeitu bel Anschaffungen 
geen Ai Demni Aene aaa" urbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 419 
ES |” 


Mittwoch, den 29. Oktober d J., nachmittags 31% Uhr, 
im Saale der „Dresdner Fondsbörse" statt. Tages- 
ordnung: ı. Vorlegung des Berichtes der Direktion 
und des Aufsichtsrates sowie der Bilanz und der 
Gewinn- und Verlustrechnung auf das Geschäftsjahr 
1912/13. 2. BeschluBfassung über die Bilanz, die 
Gewinn- und Verlustrechnung und über die Verteilung 
des Reingewinns. 3. BeschluBfassung über die Ent- 
lastung der Direktion und des Aufsichtsrates. 


Pommersche Papierfabrik Hohenkrug. In der 
37. ordentlichen Generalversammlung der Aktionäre 
der Hohenkruger Papierfabrik A.-G. gedachte der 
Vorsitzende des Aufsichtsrats zunächst des nach 
34 jähriger Tätigkeit aus Gesundheitsrücksichten zu- 
rückgetretenen Vorstandes, Herrn Direktor Ad. 
Brinckmann, sowie des ebenfalls ausgeschiedenen lang- 
jährigen technischen Leiters, Herrn Gust. Wehner, 
und selte darauf der Versammlung den neuen Vor- 
stand, Herrn R. Scharf, vor. Die Fabrik erzielte 
bei einem Aktienkapital von 650000 Mk. für das 
Geschäftsjahr 1912/13 einen BruttoüberschuB von 
100 798,88 Mk. emschlieBlich des Vortrages von 
3581,78 Mk. aus dem Vorjahre. Es wurde beschlossen, 
davon 35 198,21 Mk. zu Abschreibungen zu verwen- 
den, sowie nach einer Rückstellung von 2000 Mk. 
für Talonsteuer und einer Ueberweisung von 2000 Mk. 
für Arbeiter-Wohlfahrtszwecke und nach Absetzung 
der Tantiemen eine Dividende von 7 Prozent = 70 Mk. 
für die Aktie, an die Aktionäre zu zahlen, die bei 


dem Bankhause Wm. Schlutow hierselbst vom Mon- 


Gesucht jüngerer Herr zum Besuche der belgischen 
Papierfabriken als Vertreter. Näheres unter P, F.’ 
5222 an die Expedition des Blattes. 


Betonwerke Biesenthal 
Berlin W. 9, Köthener Str.18 .. Amt Lützow 5542 


Zement-Bottich-Anlage im Böhmischen Brauhaus, A.-O. Berlin 


Beton- o. Eisenbetenbanten jeder Art ` Fabrikanlagen.’. Grundwasser- 
dichtungen ` Belländerwaanen `. Rührbätten ` Wasserbekälter usw. 
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tag, den 29. September, ab .erhoben werden kann. 
Das aus dem Aufsichtsrate ausscheidende Mitgiied, 
Herr Justizrat Dr. Hirschfeld, wurde wiedergewählt. 
Zu Rechnungsrevisoren für das Geschäftsjahr 1913 14 
wurden ernannt die Herren Direktor Max Petsch, 
Georg Saehn und Vizekonsul C. G. Nordahl jr. 


Geschäfts-Berichte. 


Kröllwitzer Aktien-Papierfabrik zu Halle. Nach 
dem Geschäftsbericht hat sich der Umsatz der Ge- 
seilschaft im abgelaufenen Geschäftsjahre von 3 382 074 
Mark im Vorjahre auf 3426250 Mk. erhöht. Dem- 
gegenüber weisen Fabrikation und Geschäftsunkosten 
einen kleinen Rückgang, und zwar auf 2966 554 
(2974927) Mk. auf. Das Interessen- und Diskonto- 
konto erforderte 57 677 (70960) Mk. Die Abschrei- 
bungen wurden auf 159428 (154245) Mk. bemessen. 
Es ergibt sich somit ein UeberschuB von 230 317 
(176225) Mk., von dem die Ausschüttung der 10 (9) 
Prozent Dividende 150co0 (124500) Mark er- 
fordert. 10009 (—) Mk. werden dem Erneuerungs- 
fonds überwiesen und 15000 (—) Mk. für die zwei- 
hundertjährige  Jubiläumsfeier zurückgeste!lt. 10175 
(12976) Mk. werden auf neue Rechnung vorgetragen. 
Lem Geschäftsbericht entnehmen wir folgende Mit- 
teilung der Verwaltung: „Der Eingang der Aufträge 
war das ganze Jahr hindurch zufriedenstellend. 
Weniger günstig waren die Papierpreise; diese standen 
ın keinem Verhältnis zu den teuren Rohstoffen und den 
noch gestiegenen Löhnen. Nur durch fortgesetzte 
Verbesserungen und zeitgemäße Erneuerungen in der 
Papier- und Strohstoffabrik, durch eine wiederum er- 
höhte Produktion und durch große Sparsamkeit im 
Betriebe vermochten wir einen Gewinn zu erzielen, 
der, etwas besser ist als der im Jahre 1911/12.“ In 
der Bilanz erscheinen .Außenstände mit 451889 
(474 080) Mk., darunter eine Bankschuld in Höhe 
von 499 357 Mk., die laut Geschäftsbericht zur Be- 
schaffung großer Strohvorräte dienten. Papier- 
vorräte beziffern sich auf 189831 (103 618) Mk., 
sämtliche Inventurbestände mit 808 405 (294 322) Mk. 
Ueber die Aussichten des laufenden Jahres wird im 
Bericht erklärt: „Ueber das laufende Geschäfts- 
jahr läßt sich heute mit einiger Bestimmtheit nichts 
sagen. Mit den Rohmaterialien, namentlich mit Stroh, 
das bei uns in erster Linie in Frage kommt, sind wir 
günstig gedeckt. Wir haben über 300 000 Zentner 
Stroh auf unseren Lagern zur Verfügung und weitere 
größere Mengen, zu niedrigeren Preisen als in den 
letzten drei Jahren, zur sukzessiven Lieferung ein- 
gekauft. 

Pommersche Papierfabrik Hohenkrug. Das Ge- 
schäftsjahr vom 1. Juli 1912 bis zum 30. Jun: 1913 
hatte unter erheblicher Verteuerung der Rohstoffe 
zur Fabrikation, insbesondere der Lumpen und 
Surrogate zu leiden. Es gelang leider nicht, ent- 
sprechend höhere Verkaufspreise der Fabrikate zu 
erzielen, trotzdem die Nachfrage nach Papier eine 
recht lebhafte war. Infolgedessen ist das Betriebs- 
ergebnis gegen das Vorjahr etwas zurückgegangen. 
Betriebsstörungen kamen im Berichtsjahre nicht 
vor. vieimehr hat die Fabrikation das ganze Jahr 
hindurch einen guten und glatten Verlauf gehabt. 
Die Produktion betrug 2362604 kg gegen 2416073 
Kilogramm in ıgıı 12. Die Fakturierung beläuft 
sich auf 1037 748,17 Mk. gegen 1059 792,44 Mk. in 
1911/12. Der Gewinn beträgt einschließlich des 
Vortrages von 3581,78 Mk. aus dem Vorjahre 
100 798,88 Mk. gegen 116091 Mk. in 1911/12. In der 
vorliegenden, Bilanz haben unter den Aktiven. fol- 
gende Konten Erhöhungen erfahren, indem für Neu- 
anschaffungen zur Aufrechterhaltung und Érgän- 
zung des Betriebes verausgabt werden- mußten: 
8075.35 Mk. auf Maschinen-Konto für Ersatzteile 
der großen Dampfmaschine und für kleinere Neu- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 40, 1913 


Welche Papierfabriken 


liefern Papiere für die Fabrikation von Isolierrohren für 


elektrische Leitungen? Angebote unter Chiffre P. F. 5225 
an die Expedition. 


CCCUK 


Technischer Direktor 
ersten Ranges 


wird von einer bedeutenden 
Kartonfabrik im nördlichen 
Italien verlangt, die Duplex- 
und Triplex-Kartons anfertigt. 
Verlangt wird 


vollständige Kenntnis der 
Fabrikation von Kartons 


auf einer Maschine, die aus 
vier Rundsieb- und einerLang- 
siebpartie zusammengesetzt ist 
und ebenso Kenntnis der kon- 
tinuierlichen Klebemaschinen. 
Hohes Gehalt. — Stellung 
ersten Ranges. Dagegen wird 
auch eine hervorragende Per- 
sönlichkeit verlangt. Eintritt 
am 1. Januar 1914, Gett, 
Offerten erbeten unter 
P.-F. 5227 an die 
Exp. d. Blattes. 


CUUR GUDDEN UH 


lU UI 
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Welche Fabriken liefern sogenannte 


Papiercordel 
die als Ersatz für Jutecordel dient? Angebote unter Chiffre 
P.F. 5226 an d Exped. d. Bl. 


Schoppers 


Schnell-Papierpriifer 


zur Bestimmung der Festigkeit 
:: (Reisslänge) und Dehnung :: 


Louis Schopper, 


LEIPZIG, Arndtstrasse 27 


Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 
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anschaffungen für den maschinellen Betrieb, 173,80 
Mark auf Konto der Wasserbauten und Funda- 
mente, 68,25 Mk. auf Fabrikgrundstücke- und Ge- 
bäude-Konto, abzügl. Brandentschadigung, 17 223,01 
Mark auf Konto der landwirtschaftlichen Gebäude, 
abzüglich Brandentschädigung, 1452,70 Mk. auf 
Konto der Fabrikgeräte, 886,80 Mk. für kleinere 
Neuanschaffungen auf Pferde- und Wagen-, Hand- 
lungs-Ucensilien- und Eisenbahn-Anschlub-wonty, 
zusammen 28779,91 Mk. Fur Reparaturen wurden 
10 777,94 Mk. verausgabt und im Gewinn- und Ver- 
lust-Konto vorweg abgeschrieben. Das Effekten- 
Konto hat einen Bestand von 117111,70 Mk. gegen 
96900 Mk. in 1911/12. Die Debitoren betragen 
259 370,32 Mk. gegen 316 036,17 Mk. in 1911/12. Die 
Inventur-Vorrate, welche den gesetzlichen Bestim- 
mungen entsprechend bewertet sind, betragen 
229 662,09 Mk. gegen 210 053,93 Mk. in 1911/12. Von 
den Teilschuldverschreibungen sind weitere 14000 
Mark ausgelost und zurückgezahlt worden. Die 
Kreditoren betragen 97811 Mk. gegen 89 021,91 Mk. 
in 1911/12. Von dem Bruttogewinn von 100 798,88 
Mark soll der Betrag von 35 198,21 Mk. zu Abschrei- 
bungen verwendet werden. Dem Talonsteuer-Konto 
soll der Betrag von 2000 Mk. überwiesen und für 
Arbeiterwohlfahrtszwecke 2000 Mk. zur Verfügung 
gestellt werden. Von dem verbleibenden Rest wird 
beantragt, 45 500 Mk. als Dividende von 7 Prozent 
zur Verteilung gelangen zu lassen und den Betrag 
von 1887.46 Mk. auf neue Rechnung vortragen zu 
wollen. Das neue Jahr, in welches die Gesellschaft 
mit reichlichen Aufträgen eingetreten ist, wird unter 
der Verteuerung der Fabrikationskosten noch mehr 
zu leiden haben als das zurückgelegte. Es wird ge- 
hofft, daß die Bestrebungen, den erhöhten Ein- 
standspreisen entsprechend, höhere Verkaufspreise 
durchzusetzen, Erfolg haben werden und glaubt 
man, auch ferner über angemessene Resultate be- 
richten zu können. — Gewinn- und Verlustberech- 
nung. Debet: Abschreibungen: Fabrikgrundstücke 
und Gebäude 6668,25 Mk., landwirtschaftliche Ge- 
bäude 4223,01 Mk., Wasserbauten und Fundamente 
1173,80 Mk, Maschinen 13 975,35 Mk., Eisenbahn- 
Anschluß-Konto 22 Mk., Handlungs-Utensilien 550 
Mark, Fabrikgeräte 1452,70 Mk., Pferde und Wagen 
314.80 Mk, Effekten 6818,30 Mk. = 35 198,21 Mk. 
Tantiemen 14213.21 Mk., Saido 51 387.46 Mk., zu- 
sammen 100 798,88 Mk. — Kredit: Gewinn-Vortrag 
3581,78 Mk., Pachten und Mieten 3061 Mk., Zinsen 
729264 Mk., Fabrikations-Konto 86863,46 Mk., zu- 
sammen 100 798,88 Mk. 


ca 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen . Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 
von interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 
kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 

Antonsthal. Julius Küblers Erben, Holzstoff- 
fabrik in Bermsgrün, Ortsteil Antonsthal. Ernestine 
Wilhelmine verw. Kübler, geb. Bemmann, und Johanne 
Margarethe verehel. Hofmann sind ausgeschieden. 
In die von den übrigen Inhabern fortgesetzte Ge- 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 
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sellschaft ist der Kaufmann Friedrich Kübler in 
Hohenkirchen bei Lunzenau eingetreten, von der 
Vertretung der Gesellschaft aber ausgeschlossen. 

Berlin. Sarnighausen & Co., Papiergroßhand- 
lung, Berlin. Inhaber ist Fritz Sengebusch, Kauf- 
mann in Leipzig. Der Uebergang der in dem Be- 
triebe des Geschäfts begründeten Verbindlichkeiten ist 
bei dem Erwerbe des Geschäfts durch den Kaufmann 
Sengebusch ausgeschlossen. 

Berlin. Sarnighausen & Co., Papiergroßhandlung 
in Berlin. Die Gesamtprokura des Robert Lohmar 
zu Düsseldorf und des Alfred Krötke zu Berlin ist er- 
loschen. 

Chemnitz. Carl Heinrich Ranke, Kartonnagen- 
fabrik, Chemnitz. Der bisherige Inhaber, Karton- 
nagenfabrikant Carl Heinrich Ranke, ist aus- 
geschieden. Der Kaufmann Carl Theodor Ranke in 
Chemnitz ist Inhaber. 

— Julius Schmidt, Geschäftsbücherfabrik in 
Chemnitz. Prokura ist erteilt dem Kaufmann Her- 
mann Roloff in Chemnitz. 

Deutsch-Wette b. Ziegenhals. ‚Ho:zstoffabrik 
Deutsch-Wette, H. Achenbach in Deutsch-Wette". Die 
Firma ist erloschen. 


Düsseldorf. In das Handelsregister wurde ein- 
getragen die Firma ,,Inpag“, Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung, Vertrieb hochwertiger Papiere, 
mit dem Sitze in Düsseldorf. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist der An- und Verkauf von Papier, Papier- 
waren und damit in Zusammenhang stehenden Waren. 
Das Stammkapital beträgt 20000 Mk. Zum Geschäfts- 
führer ist bestellt der Kaufmann Emil Diehl in Dussel- 
dorf. 

Hirschberg i. Schl. Hirschberger Papierfabrik, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung mit dem Sitze 
in Hirschberg i. Schl. Durch Beschluß der General- 
versammlung vom 27. August 1912 ist das Stamm- 
kapital um 10009 Mk. erhöht worden und beträgt jetzt 
109 000 Mk. 

Lahr (Baden). Gebr. Ruder, Kartonnagenfabrik 
in Lahr. Die Prokura des Fabrikanten Friedrich 
Ruder in Lahr ist erloschen. 


Leipzig. Herr Dr.-Ing. Gottlieb Peiseler, tech- 
nischer Leiter der Maschinenfabrik Karl Krause ın 
Leipzig, ist ab 1. Oktober cr. Ko:lektivprokura er- 
teilt worden. 

Lichtenstein-Callnberg. In das Handelsregister 
ist die Firma Pappenfabrik Lichtenstein-C., Emil 
Fischer in Lichtenstein und als ihr Inhaber der Kauf- 
mann Oskar Emil Fischer in Lichtenstein eingetragen 


worden. Angegebener Geschäftszweig: Betrieb 
einer Pappenfabrik. 
Malmedy. Die Gesellschafter Heinrich Dues- 


berg-Swagemakers ın Verviers und Franz Scheifaut- 
Fiers in Brüssel haben ihre Geschäftsanteile an die 
Aktiengesellschaft Les Papeteries d’Ensival et de 
Malmedy veräußert. An Stelle des ausgeschiede- 
nen H. Duesberg-Swagemakers ist der Industrielle 
l.ouis Degrez-Jacquemin aus Verviers zum Geschäfts- 
führer ernannt. | 

Rudolstadt. Papierzellstoffabrik 
Richard Wolff, Aktiengesellschaft, Schwarza. Das 
Grundkapital ist auf Grund des Beschlusses der 
Gent ralversammlung vom 17. September 1913. um 


Schwarzburger 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s . Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 
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200 coo Mk. erhöht worden und beträgt jetzt S00 000 


Mark. Die Aktien werden zum Nennbetrage von 
1000 Mk. ausgegeben. 
Saarbrücken. Bruno Goerz-Beuerle, Papierfabrik 


in Saarbrücken. Geschäft und Firma sind auf die 
Ehefrau Luise Goerz geb. Beuerle in Saarbrücken 


übergegangen. Der Uebergang der in dem Geschäfts- 
betriebe begründeten Verbindlichkeiten und Außen- 
stände ist bei dem Erwerb des Geschäfts durch die 
Ehefrau Goerz ausgeschlossen. Dem Kaufmann 
Bruno  Goerz-Beuerle in Saarbrücken ist Prokura 
erteilt. 

Stuttgart. In das Handelsregister wurde ein- 
getragen die Firma Württemb. Papierdarmfabrik 
Leopoid Wertheimer. Inhaber ist Leopold Wert- 
heimer, Kaufmann, zuletzt hier. 

Tharandt. Thodesche Papierfabrik, Aktiengesell- 
schaft in Hainsberg. Die Prokura des Kaufmanns 
Ernst Julius Hermann Hentschel ist erloschen. Pro- 
kura ist erteilt dem Ingenieur Emil Georg Moritz 
Oehmichen in Hainsberg. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 

Dynäs, Västernorrlands Lan, Nordschweden. 
Das Sägewerk Dynas Aktiebo!ag, welches mit 909 000 
‚Kronen Aktienkapital seit 1896 besteht, beabsichtigt, 
eine größere Sulfatzellulosefabrik zu Vaija anzulegen, 
die binnen zwei Jahren fertig stehen soll. Als Leiter 
ist Ingenieur Sune Sundén bei Utansjo Cellulosa-Aktie- 
bolag in Aussicht genommen. A. 

Sachalin (Japan). Zeitungsnachrichten zufolge 
sollen die Plane, welche die Errichtung einer Holz- 
stoffabrik auf dem japanischen Teile Sachalins 


(Karafuto) bezwecken, nunmehr zur Verwirklichung 
kommen. Die Fabrik wird von der Mitsui-Gesell- 
schaft mit einem Kapital von 112 Millionen Yen 


in Otomari gebaut. Die Baulichkeiten sollen bis 


zum Herbst fertig werden, dagegen soll die Instal- 
lierung der Maschinen mit Rücksicht auf die starken 


Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 
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Winterfröste erst ım nächsten Frühjahr erfolgen 
können. Man giaubt mit einer Jahresproduktion 
von 20 Millionen englischen Pfund rechnen zu 
können. 
Cart 
Be 
Todesfälle. 

Dresden. Herr H. E. Weber, Mitbegründer der 


Pappenfabrik Weber & Niezel in Dresden, ist ge- 
storben. 
CAR 


Bérsennachrichten. 


Die Börse im Monat September. 

Zu Ende des vorigen und zu Beginn dieses Be- 
rıchtsmonats schien es nach glatter Absolvierung 
der Ultimoliquidation und infolge der Besserung des 
Reichsbiankstatus wie desjenigen der Bank von Eng- 
land, als ob die Börse eine recht zuversichtliche 
Haltung anzuznehmen gewillt sei. Sowohl die Be- 
rufsspekulation wie auen die privaten nreise be- 
gaunen mit Kaufoperationen, und die Großbanken 
waren in der Lage, mit ihren Effektenbestanden 
gründlich aufzuraumen. Im weiteren Verlaufe ver- 
schlechterte sich die Lage zunächst am Montan- 
aktienmarkt, da die Eisenmarktberichte wenig 
erfreulich klangen und die Haltung des Rheinisch- 
Westfälischen Kohlensyndikates, das den Verhält- 
nissen Rechnung zu tragen und die Preise zu er- 
mäßigen nicht gewillt ist, verstimmte. Aber diese 
Verstimmung griff auf die Gesamttendenz zunächst 
nicht über, ja man bemerkte sogar auf dem so lange 
Zeit arg vernachlässigten Markte unserer Reichs- 
und Staatsanleihen als besonders erfreuliche Er- 
scheinung eine fortschreitende Preisbesserung. Im 
großen und ganzen giaubte man auch, daß mit der 
endlich erfolgten glücklichen Erledigung der tür- 


Iransporleure 


Elevatoren 


‚Aufzüge 


ı Wilhelm Stöhr, Oftenbach (Main) 5 


.nn.n... Spezialfabrik f 


ür Transportanlagen und Aufzüge eine 
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Kurse von Papier-, Pappen- und Zellstoffabriken. 


re 
ki Dividenden 


Kurs am | Kors am | Differenz 
| sort. | letzte | 25. 8.13 | 29.9.13 | 
Börse in Berlin. 
| 
A.-G.f.Papp.-Fabr. Berlin! 41), 3 61.50 57.25, | — ,4,25 
Alfeld-Gronan Pap.-Fok,| $ | 0 74,15 7100 | — 3,75 
Ammendf, Pap. 30 | — 397,23 385.25 — 5,00 
Arnsdorfer Papierfabrik 9 6 77,75 67.25 | — 10.50 
Aschaffenburger Papierf 8 | ` 118,25 119,60 + 135 
Cröllwitzer Papierfabrik 9 _ 175,25 192,90 | + 17.65 
Elberfelder Papierfabrik | Lë a 920 | — 2,30 
Carl Ernst & Co. | a 0 14.25 13.75 | — 0.50 
Feldmühle Zellulosefabt. 12 | 12 | 15250 | 162425 | — 0.25 
Königsberger Zellstoff- | | 
tabrik - | 22 22 | 309.09 317.00 | + 8,00 
Kostheim, Zellulose | 12 11 139,50 12900 | — 10,50 
Leykam-Josefsthal Pap. | 7 5 — | we 
Norddeutsche Cellulose 14 15 _ | 205,75 | = 
Nordd.Leder-Pappenfab.| 5 5 83,50 78,10 | — 5,40 
Pressspanfabrik Unter- | | 
sachsenfeld | 6 = 117.75 115,90 | — 18 
Reishols, Papier 18 | 18 | 2350 | 23200 | — 3,09 
Schles. Zell.-u.Pap.-Fbk. 71, — 67.75 68,00 | + 0,25 
Simoniussche Zell.-Fbkn. 6 6 95 00 103,50 | — 8,50 
Varziner Papierfabrik | 12 10 135.25 128,00 | — 7,25 
Zellstoff-Verein ie = 74.00 81,60 | + 7,60 
Zellatofffabrik Waldhof | 15 15 218 50 | 215.00 | — 3, 
Börse in Leipzig. 
Najork. Plegwits 13 10 151,00 | 150,50 | — 050 
Cröllwitzer Papierfabr 9 10 176 00 190.00 | + 14,09 
Limmrits-St-Pr.-A. 16 18 _ — 5 
Schlema, Holzstoffabrik | 15 15 245,50 245 50 — 
Börse in Frankfurt a. M. 
Aschaffenb. Buntpapier | 10 10 175,00 173.00 | — 2,00 
dto. Maschinenpap.| 8 8 118,00 119,50 | + 1,50 


Börse in Dresden. 


— —- — —— — 


` Chromo’ | 0 OP se bk Ae = 

Dresdener Albuminpap. 8 5 — pre we 
dto. Genussschein | 17M.| 91/,M.| 150,00 — at 

Dresdner Papierfabrik 2 0 — 49,00 — 

Ica 8 5 119,50 112,50 — 7,00 

- Fbr. phot. Pap. Kurz 9 6 | 106,25 106,25 — 
dto. Genussscheine OM.| OM. 25,00 25.00 — 

. Hasseröder Papierfabrik 4 4 | (88,00 86,00 — 2,00 
Leykam-Josephsthal H 5 | — = = 
Niederschl.Holzstoflabr. | 15 15 245,00 250,00 + 5,00 
Peniger Patentpapierf. 12 12 180.00 185,00 + 5,00 
Paul Süss, Luxuspapierf.| 0 0 35,00 35,00 wg 
Thodesche Papierfabrik 0 — 18,00 15,00 — 3,00 

- dto. Vorz.-Aktien 0 — 30,00 Ea Sg 
Ver. Bautzner Papierf. 0 0 — 26,00 -- 

dto. 6%) Vorz.-Akt. 6 | 0 | — 79,00 — 
Ver. Fabr. phot. Pap. | 8 | 8 117,00 — = 

dto. Genussscheine z0OM.| 1uM.| 150.00 — wm 
Ver. Strohstoffabr. 4 | 5 84,00 83,00 — 1,00 

. Weissenborn, Papierfab.| 10 8 130,60 - — 

Westendorp & Wehn, 10 10 emm — ss 
dto. Genussscheine 0 M.| 24M 28,00 28,00 — 
Trockenplatten von Dr | 
Schleussner | | 9 11 | — E wm 
Börse in München. 
Aschaffenb. Bp.-u.Leimf.| 10 10 165,00 165,00 wm 
dto. Maschin.-Papierf. 8 8 118,00 119,00 +." 1,20 
Elsenthal Holzstoff 7 5 84,00 84,00 — 
Münch.-Dach. Papierfab.| 15 | 15 278,00 268,00 — 10,00 
Teisnacher Papierfabrik| 8 8 160,00 150,00 — 10,00 


kisch-bulgarischen Verhandlungen die letzten Diffe- 
renzen auf dem Balkan beseitigt seien. Blieb nur 
noch anscheinend die Frage, wird die Reichsbank 
im nächsten Monat den Diskont ermäßigen, oder 
wird sie an dem 6prozentigen Satze festhalten? Daß 
der Privatdiskont noch immer anzog; wirkte ja ver- 
stimmend; wie verlautet, findet. dieser . Umstand 
seinen Grund in der Zurückziehung großer Beträge 
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russischer Guthaben. Aber im allgemeinen setzte 
sich der Berliner Markt auch hierüber hinweg, bis 
in der letzten Woche des Berichtsmonates die lei- 
dige Politik plötzlich wieder eine unheilvolle Rolle 
zu spielen begann. Die Hoffnungen auf eine wei- 
tere Haussestimmung schwanden, als der albanische 
Zwischenfall bekannt wurde, auch wenn es zunächst 
sich nur um allerdings ziemlich umfangreiche Er- 
leichterungsverkäufe aus meist schwachen Händen 
handelte. Man begann gleichzeitig aber auch wie- 
der, die sich verschlechternde Wirtschaftslage mit 
argwöhnischen Augen zu betrachten; zumal die Be- 
richte von den Eisenmärkten recht wenig befriedi- 
gend lauteten. Auch die maBgebenden Auslands- 
märkte wiesen bei Schluß der Berichtsperiode eine 
recht träge Haltung auf, so daß — und besonders 
am Montanaktienmarkte — auch die Tendenz in 
Berlin schwach wurde. — Im Einklang mit der 
Gestaltung der Ultimomärkte war bei Schluß des 
Ber:chtsmonats auch am Cassaindustrie- 
aktienmarkte die Tendenz vorwiegend schwa- 
cher. Dagegen war hier im Laufe der vorhergehen- 
den Wochen eine überwiegend feste Tendenz zu 
konstatieren gewesen, die auch manchen der uns 
speziell interessierenden Werte zugute gekommen 
war. Besonders erwähnt sei, daß am 17. September 
die Aktien der Norddeutschen Zellstoff- 
fabrik bei einem Umsatze von mehreren hundert- 
tausend Mark zum ersten Male, und zwar mit 
207 Prozent, notiert wurden; der erste Kurs war 
von dem einführenden Bankhause mit etwa 198 Pro- 
zent in. Aussicht genommen gewesen. — Privat- 
diskont bei Schluß: 5 Prozent. 


Kleine Mitteilungen 


a 2 e, 


Dienstjubiläum. Herr Oberwerkmeister Johann 
H. Wagner feierte dieser Tage sein 25 jähriges Jubt- 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heit 40, 1913 


laum im Dienste der Kostheimer Zellulose- und 
Papierfabrik A.-G. 


Geschäftsjubiläum. Am 27. September feierte 
die Firma R. Beyer, Papiergroßhandlung, Dresden, 
(Inhaber Rudolf und Richard Beyer) ihr 25jähriges 
Bestehen. 


Tödlicher Unfall. In der Papierfabrik von 
Röthlich und Sohn in Achern ereignete sich ein 
tödlicher Unglucksfall. Der 19 Jahre alte Arbeiter 
Adolf Schiller von Oberachern war im Fahrstuhl 
beschäftigt. Der Fahrstuhl versagte hierbei, und 
Schiller versuchte nun, den Fahrstuhl in die ‘rich- 
tige Lage zurückzubringen. Während dieser Ver- 
suche geriet der Fahrstuhl wieder in Gang, und der 
junge Arbeiter stürzte in die Tiefe und blieb mit 
zerschmettertem Schädel liegen. Kurze Zeit darauf 
trat der Tod ein. 

— Ein entsetzlicher Betriebsunfall hat sıch in der 
Elberfelder Papierfabrik in Zehlendort ereignet. Der 
19 jährige Fabrikarbeiter Stanislaus B. war damit 
beschäftigt, an einer Papiermaschine die Walzenlager 
zu ölen, wobei er seitlich in das Maschinengetriebe 
hinein stürzte. Der rechte Arm des Unglücklichen 
wurde von der Walze erfaßt und der ganze Körper 
nachgerissen. B. wurde nun förmlich zermalmt. Als 
man die Maschine zum Stillstehen gebracht und den 
Verunglückten aus seiner gräßlichen Lage befreit 
hatte, hatte der junge Mensch bereits einen qual- 
vollen Tod erlitten. 


Beilagen-Hinweis. 


Die Ascherslebener Maschinenbau- 
Akt.-Ges. (vorm. W. Schmidt & Co., Aschers- 
leben, wartet in dem beiliegenden Prospekt mit 
Referenzen über ihre weltbekannten „Schmidt- 
Ueberhitzer‘ auf, die besondere Beachtung ver- 
dienen. 
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Vom Griff des Papiers. 


(Nachwort zu der im Festheft sowie in den laufenden Heften 26—36 erschienenen Artikelreilie.) 


Herr ‚Pauli‘ hatte die Liebenswürdigkeit, 
mir die bei seinen obigen Bestimmungen ver- 
wendeten Papierproben einzusenden, und ich 
bin ıhm dankbar dafür, daß er die vor fünf 
Jahren von mir angeschnittene Frage von 
neuem aufrollt. Schließlich sind es doch wich- 
tige Eigenschaften des Papiers, um die es sich 
hier handelt, für die es aber an einer klaren, 
allgemein anerkannten Bezeichnung fehlt. 

Ich stimme mit Herrn ‚Pauli‘ darin über- 
ein, daß das, was er Griff nennt, etwa dem eng- 
hschen ,,bulk"#) entspricht, dagegen vertrete 
ich nach wie vor die Ansicht, daß unser deut- 
sches Wort „Griff“ sich in Wirklichkeit mit dem 
englischen „bulk“ nicht deckt. Vielleicht ist 


*) Auf Seite 9, Absatz 3, der von Herrn »Pauli« 


zitierten >C. B. Units« sagt Clayton Beadle: »Das Ver- 
. Gesamtvolumen . 
hältnis —.———-——— ist = bulk.« Das Faservolumen 
Faservolumen 
setzt er dabei = 1. Besteht nun ein Papier dem Raum 


nach je zur Hälfte aus Fasern und Luft, so ist sein »bulk« 
= 2. Mit andern Worten, je höher der Luftgchalt eines 
Papiers. d.h. je räumiger (roluninöser‘ es ist, desto groker 
ist sein bulk. . 


diese, meiner Ansicht nach irrtümliche Ueber- 


setzung gerade dadurch entstanden, daß wir 


‚im Deutschen einen entsprechenden, allgemein 


anerkannten Ausdruck für das Wort „bulk“ 


‚bis jetzt nicht haben. Das „scheinbare spezi- 


fischeGewicht‘ hat die Unbequemlichkeit, daß 
es umgekehrt proportional der Eigenschaft ist, 
welche damit zum Ausdruck gebracht werden 
soll, nämlich. dem Verhältnis . Volumen : Ge- 
wicht ; auch klingt die Bezeichnung scheinbares 
spezifisches Gewicht, abgeschen von der 
Länge, nicht gerade besonders schön; ich kann 
mir wenigstens nicht denken, daß jemand, der 
„Federleicht Druck“. verkaufen will, an seiner 


“Ware rühmt, daß sie ein geringes scheinbares 


spezifisches Gewicht habe. 
Vor etwa 10 Jahren wurde als Uebersetzung 


für bulky von Dr. Max Müller das Wort räu- 


mig, von Dr. Paul Klemm das Wort schwam- 
mig vorgeschlagen; letzteres wird aber wohl 


.nur in bezug auf Löschpapiere gebraucht, erste- 
res. 


in der Praxis und Literatur 
Meiner 


habe ich 
weiter Nicht ängewendet gefunden. 
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Ansicht nach muß eine derartige Bezeichnung, 
wenn sie sich einführen soll, direkt propor- 
tional der Eigenschaft sein, welche man da- 
durch zum Ausdruck bringen will, und dann 
muß sie auf den ersten Blick erkennen lassen, 
was gemeint ist. Aus beiden Gründen kann 
ich mich auch dem auf Seite 1068 d. Bl. ge- 
machten Vorschlag des Herrn „Pauli“ nicht 
anschließen, wonach für den auf bestimmte 
Weise errechneten Luftgehalt des Papiers die 
Bezeichnung ‚„Raumzahl‘ eingeführt werden 
soll. Außerdem bin ich der Ansicht, daß der 
Luftgehalt des Papiers nicht genau parallel 
der Eigenschaft läuft, auf deren Bestimmung es 
hier ankommt. Als eine Bezeichnung, welche 
diesen Vorbedingungen gerecht wird, möchte 
ich den Ausdruck ‚spezifische Dicke‘ des Pa- 
piers vorschlagen. Ich verstehe darunter das 
Verhältnis des Papiervolumens zum Papier- 
gewicht oder einfacher die Dicke des Papiers 
dividiert durch das Quadratmetergewicht. Die 
Dicke wird dabei in Millimetern, das Quadrat- 
metergewicht, um zu handlichen Zahlen zu 
kommen, in Kilogramm eingesetzt. So be- 
kame z. B. ein Papier, daß 100 g = 
0,1 kg/qm wiegt und ot mm dick ist, die 


à O, I 
spez. Dicke ee 1,00. 


Rechnet man die Tabelle des Herrn 
„Pauli“ von Seite 756 auf spezifische Dicke 
um, so erhält man folgende Werte: 


(Siehe die nebenstehende Tabelle.) 


Daß die spezifische Dicke oder ähnliche 
Bezeichnungen, wie scheinbares spezifisches 
Gewicht, Raumlichkeit, bulk usw. sich mit dem 
Griff des Papiers nicht decken können, möchte 
ich an dem nachstehenden Beispiel zeigen. 


Wenn ich einem Papierfachmann das 
Loschpapier Nr.2 und das Bücherpapier Nr. 27, 
aus der Tabelle S. 756, beide 135 g/qm wie- 
gend, zur Beurteilung auf „Griff“ in die Hand 
gebe, so wird er höchstwahrscheinlich erstaunt 
sein, daß darüber ein Zweifel bestehen könne; 
Bücherpapier habe doch allemal mehr Griff als 
Löschpapier. Wenn ich nun beide Papiere tie- 
risch leime, so wird das Löschpapier, wie ich 
durch eingehende, bis jetzt nicht ver- 
Offentlichte, Versuche feststellte, stets 
‚dünner (um 10—20 v. H.), während das Bücher- 
papier entweder gleich dick bleibt oder — je 
‚nach der Dicke der Leimlösung — vielleicht 
eine geringe Zunahme in der Dicke erfährt. 
Gebe ich nun dem gleichen Fachmann die bei- 
den geleimten Papiere in die Hand, so kann 
leicht der Fall eintreten, daß er nun dem Lösch- 
papier, trotzdem es durch die Leimung dün- 
ner geworden ist, im Bezug auf Griff den Vor- 
zug gibt. Dieser einfache Versuch zeigt, daß 
wir uns unter dem Griff des Papiers auf kei- 
‘nen Fall eine Eigenschaft vorstellen dürfen, die 
‘mit der Dicke des Papieres steigt und fällt. 


Lfd. 


Nr. | (Scheinbares) Spez. Dicke 


spez. Gewicht 


I 2,23 
2 — 2,00 
3 5 2,07 
A © 2,00 
5 3 2,08 
6 = 2,00 
7 2 2,05 
8 8 1,60 
9 ~ 1,56 

10 1,56 
It 0,7 1,36 
1,47 


(leicht satiniert) 


(satiniert) 


35 1,00 
36 1,00 
37 0,98 
38 1,00 
39 0,99 
40 1,00 
41 1,01 
42 1,00 
43 0,99 


Die von Herrn ‚Pauli‘ vertretene Auf- 
fassung, derzufolge ,,Griff und ‚spezifische 
Dicke‘ etwa dasselbe bedeuten würden, beruht 


wohl auf. der irrtiimlichen Vorstellung, als ob 


man. mit der Hand beim Angreifen eines Pa- 
piers gerade wie mit einem Mikrometer un- 
mittelbar die Dicke bestimmen könnte. In 
Wirklichkeit aber kommt die vielfach geübte 
Schätzung der Dicke oder des Quadratmeter- 
gewichts erst auf einem Umwege, und 
zwar dadurch zustande, daß man das 
Papier leicht durchbiegt, und aus dem dabei 
gefundenen Widerstand (Steifigkeit, Elastizi- 
tät) auf die Dicke oder das Quadratmeter- 
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gewicht schließt. Dies klingt im ersten Augen- 
blick sonderbar, wer sich jedoch davon über- 
zeugen will, mache folgenden Versuch: Man 
lasse sich von irgend jemand mit geschlosse- 
nen Augen ein rundes Stück Papier von 20 bis 
30 mm Durchmesser zwischen Daumen und 
Zeigefinger stecken und versuche, die Dicke 
zu schätzen, wohlgemerkt, ohne das Papier 
auch nur im geringsten durchzubiegen, ohne 
den Rand der Scheibe zu berühren und ohne 
einen dritten Finger zu benutzen, also einfach, 
indem man das Papier ganz leicht ohne 
jeden Druck ruhig zwischen zwei Finger- 
spitzen hält. Man kommt sich dabei recht 
hilflos und unsicher vor und wird bald inne, 
daß erst dann die gewohnte Sicherheit in der 
Beurteilung des Papiers sich wieder einstellt, 
wenn man ein größeres Stück des Papiers hin 
und her bewegt oder das Papier zwischen zwei 
Fingern mit dem Daumen durchbiegt oder 
— mit beiden Händen zufassend — auf irgend- 
eine andere Weise den elastischen Widerstand 
gegen Durchbiegen prüft; das aber ist es, 
was ich unter dem Griff des Papiers verstehe. 
Erst von dem Griff aus schließt man dann 
weiter auf die Dicke oder das Quadrat- 
metergewicht; daß es dabei auch bei größter 
Uebung ohne Fehler nicht abgeht, brauche ich 
wohl nicht zu betonen; diese Prüfung des Pa- 
piers von Hand hat jedoch zweifellos da ihre 
Berechtigung, wo es auf Genauigkeit nicht ge- 
rade ankommt. Wo man mit Zahlenwerten 
arbeiten will, ist meines Erachtens das Wort 
„Griff“ nicht am Platze; schon deshalb nicht, 
weil man sich unter Griff im Zusammenhang 
mit einer Zahl nicht unmittelbar etwas vor- 
stellen kann. 


Eine weitere Stütze dafür, daß bulk nicht 
mit Griff zu übersetzen ist, besteht darin, daß 
man im Englischen für das Wort ‚Griff‘ die 
fast wörtliche Uebersetzung ‚handle‘ hat, ein 
Ausdruck, der sich in dem von mir vertrete- 
nen Sinne öfter findet. 


Herr ‚Pauli‘ hat eine weitere Reihe von 
Beispielen angeführt für das, was alles man in 
der Praxis unter Griff versteht; es wird da- 
durch meine frühere Behauptung bestätigt, 
daß beim Gebrauch dieses Ausdrucks vielfach 
Unklarheit herrscht. Wenn jemand von einer 
Papierfabrik verlangt, daß sie ein bestimmtes 
Papier „dick, zäh und hart gearbeitet, ja nicht 
dünngriffig‘ liefern soll, so ist darin ein Wider- 
spruch insofern enthalten, als ein Papier, das 
spezifisch dick sein soll, nicht gleichzeitig hart 
gearbeitet sein kann. Richtig gebraucht ist 
nach meiner Auffassung das Wort griffig von 
einem Mitarbeiter des „Papierfabrikant‘“ auf 
Scite 1212 dieses Heftes, linke Spalte, unten; 
dort wird zur Herstellung von griffigem Pa- 
pier besonders scharfer Druck in der hydrau- 
lischen Presse empfohlen: "> | A 
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Herr „Pauli“ führt ferner aus: die Deu- 
tung des Wortes ‚„griffig‘‘ als Bezeichnung 
für ein Papier, welches durch schmierige Mah- 
lung steif, elastisch, hart geworden ist, sei des- 
halb nicht zutreffend, weil man dann ein Per- 
gamentersatzpapier als besonders griffig be- 
zeichnen müßte, während man doch bei dieser 
Sorte überhaupt nicht vom Griff spreche. Der 
Grund hierfür ist, m. E., derselbe, aus dem 
man im allgemeinen nicht von der Lappigkeit 
einesLöschpapiers spricht: Beide Eigenschaf- 
ten sind für die betr. Papiergattung selbst- 
verständlich. 

Wenn Herr ‚Pauli‘ weiter als Beweis für 
die Richtigkeit seiner Anschauung anführt, 
daß ein in seinem Sinne griffiges Papier Brief- 
umschläge liefere, die in sogenannten Brief- 
kassetten viel Raum einnehmen, so hängt dies 
weniger von der spezifischen Dicke des Papiers 
ab, als von der Art und Weise wie das Falzen 
der Briefumschläge ausgeführt wurde. Ich 
möchte dieses Beispiel eher als Stütze für meine 
Auffassung bezeichnen, denn ein steifes, elasti- 
sches Papier, etwa wie es durch tierische Lei- 
mung erhalten wird, ist auch im Falz elastischer 
als ein lappiges, spezifisch dickes Papier, und 
„bauscht‘‘ deshalb in der Kassette mehr als 
letzteres. 

Wenn ferner zwei Stöße Papier von 
gleicher Bogenzahl und gleichem Quadrat- 
metergewicht verschieden hoch sind, so hat das 
Papier in dem höheren Stoß die größere spe- 
zifische Dicke; daß es sich dabei nicht um 
Unterschiede im Griff (nach dem von mir ver- 
tretenen Sinne) zu handeln braucht, ist nach 
dem oben angeführten Beispiel mit dem Lösch- 
papier und dem Bücherpapier wohl ohne wei- 
teres klar. 

Ich möchte meine obigen Ausführungen 
dahin zusammenfassen: 

So wie Geldstücke bei langem Umlauf 
allmählich die Schärfe ihres Gepräges ver- 
lieren, kann sich auch bei Worten im Laufe 


der Zeit Form und Inhalt ändern, besonders, 


wenn es sich um Begriffe handelt, die 
nicht durch Zahlen belegt werden können. 
Dies ist bei dem Ausdruck Griff soweit 
gegangen, daß mancher Papierer die Ant- 
wort schuldig bleibt, wenn man ihn nach der 
Bedeutung des Wortes fragt. Der Vorschlag 


des Herrn. „Pauli“, durch Zusätze, wie dick, 
hart, dünn usw. zu dem Wort „Griff“ MiB- 
‚verständnisse auszuschließen, hat ja einiges 


für sich, bleibt aber immer nur ein Kompro- 


miB. Ich bin für eine möglichst scharfe Tren- 


nung der folgenden beiden Begriffe: 


1. Spezifische Dicke (Räumigkeit, hohes Vo- 


lumen im Verhältnis zum Gewicht). Diese 
Eigenschaft läßt sich zahlenmäßig ein- 
fach ausdrücken durch das Verhältnis 
Dicke : Quadratmetergewicht. Hierbei 


~ kommt auch der Einfluß der Füllstoffe 
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zur Geltung, dessen Ausschaltung (durch 
Beadle in seiner Definition von „bulk‘‘) 
mir nicht angebracht erscheint. Die spezi- 
fische Dicke ist im allgemeinen um so 
geringer, je höher die Festigkeit des 
Papiers ist, und umgekehrt. 

2. Griff — Steifigkeit, Elektrizität. Die Be- 
wertung dieser Eigenschaft erfolgt — 
vorläufig wenigstens — ausschließlich 
durch Schätzung und Gefühl. Der Griff 
steht im engsten Zusammenhang mit der 
Festigkeit des Papiers und läuft im allge- 
meinen mit dieser parallel. Auch 
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zwischen dem spezifischen Gewicht des 
Papiers und dem Griff besteht insofern 
eine Verwandtschaft, als dieser mit dem 
spezifischen Gewicht im allgemeinen, 
nicht in allen Teilen, steigt. 


Meines Erachtens sollte man das Wort 
„Griff“ nur in dem unter 2. beschriebenen 
Sinne gebrauchen. Wenn man die unter 1. 
und 2. beschriebenen Eigenschaften beide 
durch das Wort „Griff“ ausdrücken will, sind 
Unklarheiten und Widersprüche unvermeid- 
lich. Lutz. 


Main et volume du papier. 
(Suite du Numero 36.) 


J'ai lu avec grand intérêt l'article ci-dessus 
de M. »Paulix et suis complètement d'accord 
avec lui quant au fond; c'est avec raison que, 
dans ces dernières années, on a consacré une 
attention spéciale à la voluminosité du papier 
(voir aussi l’article de M. l'Ingénieur Leo 
Kollmann, page ot du Numero Spécial). 
Malheureusement, je ne puis me rallier à l'inter- 
prétation donnée par M. »Pauli« au mot 
(„Griff“). Je suis d'accord avec lui sur ce 
point que Kurrent compréhension du mot main 
(Griff) concorde à peu près avec celle du mot 
anglais »bulk« D'après l'interprétation de 
Clayton Beadle, page 9, alinéa 3 des »C. B. 


Unitse, 
le volume total, 


DE le volume des fibres. 

Ce qui suit est appelé à prouver que la main 
(Griff) ne concorde pas toujours avec le nombre 
proportionnel ci-dessus. 

Un spécialiste, auquel on met dans la 
main. un papier buvard et un papier pour re- 
gistres tous deux de meme épaisseur, en le 
priant de donner son avis sur la ,main“ de 
ces papiers, sera tres probablement étonné 
qu'il puisse exister un doute sur ce point: 
car le papier pour registres a toujours plus 
de main (Griff) que le papier buvard. Mlais 
si je fais le collage des deux papier à la colle 
animale, le papier buvard deviendra, malgré 
l’absorption de la colle, plus mince, si la solu- 
tion de colle n’a pas été par trop épaisse, 
tandis que le papier pour registres augmen- 
tera. peut-être légèrement en épaisseur. 
Mais si je dépose dans les mains du même 
spécialiste les mêmes papiers collés, il pourra 
arriver facilement qu'il donne au papier 
buvard, bien qu’il soit devenu plus mince par 
le collage, la préférence au point de vue de 
la „main“ (Griff). Ce simple essai devrait 
suffire pour prouver que la „main“ (Griff) 
du papier n'est en aucun cas une propriété 
qui puisse être déterminée simplement a l’aide 
du micromètre et de la balance. La ,,main" 


The Handle and Bulk of paper. 
(Continued from No. 36.) 


I have read with much interest the article 
published by Mr. “Pauli” in the Convention- 
Number, and essentially agree with him: with 
very good reason particular attention has, of 
late, been paid to the bulk of paper (cfr. 
also the article by Mr. Leo Kollmann on 
page 91 of the Convention-Number). How- 


_ ever I cannot agree to the explanation given 


by Mr. “Pauli” for the German word “Griff,,. 
I agree with Mr. “Pauli”? that his explanation 
for the word “Griff” covers the English “bulk” 
approximately. According to Clayton-Beadle 
on page 9, paragraph 3 of the “C. B. Units” 

e es Total volume, ` 

bulk” is = =—————__—_—- 

fibre volume. 

It is, however, obvious from the following, that 
“Griff” is not always identical with the above 
ratio. 

A paper specialist, who receives a ‘blotting 
paper and a ledger paper, both of exactly the 
same substance, for giving his opinion on 
their “Griff”, will probably be sur- 
prised to learn, that there can exist any ` 
doubts: ledger papers always has a greater 
“Griff” than blotting paper. If I size 
the two papers with animal size, the blotting 
paper will, provided a not excessively thick 
glue is used, will become thinner, while the 
ledger paper will perhaps become a little 
thicker. lf I now give the same specialist the 
two sized papers, it may easily occur, that he 
gives the blotting paper the preference as to 
its “Griff” notwithstanding the fact that is 
has become thinner by sizing. This simple 
experiment will prove to evidence, that the 
“Griff” of a paper is by no means 
a property, which may be determined by aid 
of the thickness gauge and the balance. 
“Griff”, on the contrary is the thick- 
ness which on slightly bending the paper, one 
feels as a consequence of its more or less 
great stiffness, thus an absolutely ‘subjective 
estimation, which, under certain circumstances, 
may easily lead to errors. I am therefore 
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(Griff) est plutôt l'épaisseur que l’on sent, 
quand on ploie légérement le papier, par suite 
de sa raideur plus ou moins grande; c'est 
donc une estimation purement subjective pou- 
vant conduire facilement à des erreurs dans 
certaines circonstances. Pour ce motif, je suis 
donc absolument opposé à ce qu’on appelle 
„main“ (Griff) la propriété du papier exprimée 
d'une manière précise par des chiffres et par la 
proportion | 
volume 
poids. 

Pour cette propriété pouvant être encore 

mieux exprimée par la proportion 
épaisseur en m/m 
poids au mètre carré en kg 

je propose donc d'employer l'expression 
„épaisseur spécifique“. Le mot ‚main‘ (Griff) 
doit étre conservé selon moi pour les propriétés 
exprimées en anglais par „handle“, en français 
par „main“. Lutz. 
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decidedly opposed to call the property of the. 
paper which is precisely expressed by figures 
by the ratio | 

volume 


weight 
the “Griff”. On the contrary, I pro- 
pose to employ for this property, which is still 
better expressed by the ratio 
tickness in mms. _ 


substance in gr.sqm. - Ä 
the term “specific thickness”. The word 
“Griff” must, in my opinion, be reserved for 
the properties, which are expressed in English 
by the word “handle” and in French by the 
word “main”. Lutz. 


Skizzenpapier für Maler. 


Die Maler der verschiedenen Techniken, 
sowohl diejenigen, welche in Oel, als auch 
diejenigen Künstler, welche Radierungen, 
Aquarelle, Temperabilder usw. malen, treiben 
bekanntlich alle Studien, d. h. sie führen 
Skizzenbücher, Blätter und Bogen aus Lein- 
wand, der sogenannten Skizzenleinwand, mit, 
auf denen sie ihre Entwürfe und gelegent- 
lichen Studien bestimmter Figuren, Land- 
schaften usw. festhalten, um die einzelnen ge- 
sammelten Stücke dann bei passenden Ge- 
legenheiten zu ganzen Bildwerken mit zu ver- 
wenden, indem sie den Charakter jener Szenen, 
die Linienführung derselben und sonstige 
Punkte der Skizze benutzen. 

Hierzu wird in der Hauptsache Skizzen- 
leinwand benutzt, direktes Leinen, also ein 
Textilerzeugnis, welches eigens für solche 
Malzwecke hergestellt wird. Diese Leinwand 
ist natürlich teuer, und man sann bereits seit 
langem darauf, sie durch ein geeignetes 
Papier oder einen Karton zu ersetzen, deren 
es auch mehrere gibt, die sich in Künstler- 
kreisen gut eingebürgert haben. An ein sol- 
ches Skizzenpapier werden folgende An- 
sprüche gestellt: Dasselbe soll zunächst sehr 
zäh und fest sein, damit auf ihm radiert und 
auch gewaschen werden kann, wie dies bei 
Wasserfarben und ähnlichen der Fall ist, es 
muB sehr leimfest sein, damit Oelfarbenskizzen 
nicht durchschlagen, ferner wird von ihm ge- 
fordert, daß es eine recht gefällige Ober- 
fläche aufweist, welche meist rauh verlangt 
wird und einen leinenartigen Charakter be- 
sitzt, welcher den darauf geworfenen Bildern 
und Skizzen ein erhöht plastisches Aussehen 


gibt. Neben all diesen Eigenschaften soll 
Skizzenpapier bzw. Karton billig sein, damit 
der Inhaber solcher Bücher mit den Blättern 
nicht geizt und fleißig skizziert. Man erzeugt 
nun ein derartiges Papier in rationeller Weise 
nach der folgenden Methode: 

Als Rohstoffe kommen je nach Quali- 
tät des zu fertigenden Papiers leinene und 
baumwollene Hadern, Manilla, diese Stoffe 
1% bis 1/, gebleicht, ferner Sulfitzellstoffe un- 
gebleicht bis angebleicht in Anwendung, zu 
minderen Sorten werden Sekundazellstoffe, 
weiße Papierabfälle und auch Holzschliff 
benutzt. Eine der besten Stoffzusam- 
mensetzungen für dieses  Spezialpapier 
besteht aus 60 Prozent Hadern, halb Leinen, 
halb Baumwolle, 1/, gebleicht, 15 Prozent 
halbgebleichter Manilla und 25 Prozent halb- 
bis ganzgebleichtem Sulfitstoff. Erdezusatz 
findet nicht statt, höchstens darf ein 
ganz geringes Quantum einer sehr mageren 
Erde, wie BrillantweiB oder ähnliche Stoffe, 
zugegeben werden. Der Stoff wird mit Harz- 
leim 1/, geleimt, allerbesten Sorten fügt man 
noch 2—4 kg Tierleim auf den Holländer von 
200 kg tr. ged. Eintrag hinzu. Der Stoff 
ist mit stumpfen , Messern und schwerer 
Mahlwalze recht schwierig zu mahlen, hier- 
zu ist dicke Beschickung der Wanne not- 
wendig. Steinwalzen sind besonders zu emp- 
fehlen. 

Eine mittlere Qualität erzeugt man aus 
50 Prozent Zellstoff, etwa 20 Prozent Hadern, 
Drillich, Hosen, leinene Nähte, auch baum- 
wollene Nähte, halb oder ganz gebleicht, den 
Zellstoff ebenfalls in erforderlicher Weise; 
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ferner benutzt man noch 30 Prozent reine, 
weiße Papierabfälle, gekollert oder geknetet, 
jedenfalls recht schmierig aufgeschlossen, 
was am besten in einem Kneter schwerster 
Bauart geschieht. Man kann diesem Stoff 
auch bis 10 Prozent recht feinen, splitter- 
freien Holzstoff zuteilen. Dieser Stoff kann 
bis ıo Prozent Asche enthalten, man wähle 
aber auch hier gute, harte Füllstoffe und 
recht feste Harzleimung allein. Schmierige 
Mahlung ist ebenfalls unerläßlich. 

Eine mindere Sorte Skizzenpapier besteht 
aus etwa 25—30 Prozent eines Sekunda- 
Zellstoffs, 40 Prozent reinwollenem Holz- 
schliff, der Rest holzfreies oder auch holz- 
haltiges, unbedrucktes Altpapier, der Asche- 
gehalt soll aber auch hier tunlichst 10 Prozent 
nicht übersteigen. Alle Sorten werden je nach 
der verlangten Tönung angefärbt oder rich- 
tig im Stoff durchgefärbt. Bevorzugt wer- 
den zarte Töne, selten reinweiß; hell- bis 
lichtbraun und grau, chamois und ähnliche 
stumpfe Töne sind viel begehrt. Es wech- 
selt die Mode natürlich auch hierin. 


Jede der Sorten, gleichviel welcher Quali- 
tät, wird am besten auf der Rundsiebmaschine 
gefertigt; dieselbe verleiht dem Papier oder 
dünnen Karton nicht allein einen besonders 
stumpfen, leder- oder leinenartigen Charak- 
ter, sondern auch noch eine besonders gute 
Zähigkeit, verursacht durch das wiederholte 
Pressen und Zusammengautschen der Lagen 
unter der Formatwalze. Außerdem kann man 
den Papieren hier auch einen handpapier- 
ähnlichen Charakter verleihen, indem man 
die rauhen Außenränder und die Trennungs- 
ränder von den Nuten unbeschnitten läßt. 


Bei Mehrzylinder - Rundsiebmaschinen, 
auf denen man die Stoffbahn dann als end- 
lose Bahn auf einer angeschlossenen Trocken- 
partie mit Dampf trocknet, kommen all 
jene Merkmale nicht so gut zum Ausdruck, 
deshalb ist es geratener, diese Blätter bogen- 
weise zu trocknen. Damit auch die an der 
Formatwalze anliegende, sonst meist glattere 
Seite entsprechend genarbt und rauh wird, 
legt man beim Vorentwässern unter der 
Spindel- oder hydraulischen Presse alte, 
aber ungestopfte Filze passender Größe mit 
in den Stoß. Es ist nicht nötig, daß ein 
solcher zwischen jedes Blatt zu liegen kommt; 
wenn er in Abständen von 4—6 Blatt ein- 
gefügt wird, genügt es. Bei dem Pressen 
dürfen nicht zu hohe Pauschte gebildet wer- 
den, es sind also vermehrt Preßbleche ein- 
zulegen, auch nutze man den Fangraum der 
Presse nicht ganz aus, damit der Druck 
härter, weniger elastisch ausfällt und die 
Papiere mithin starrer und griffiger werden. 
Wenn es die Zeit zuläßt, so tut man ferner 
gut daran, wenn man die einmal gepreBten 
Papiere umlegt und ein zweites Mal preßt; 
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ihr Charakter wird dadurch noch günstiger 
gestaltet. 

In der Rundsiebmaschine selbst darf die 
Gautschwalze nicht zu weit nach hinten, nach 
dem Knotenfange zu liegen, sonst entwässert 
der Filz die Stoffbahn zu viel vor, und das 
Zusammengautschen unter der Formatwalze 
macht Schwierigkeiten, die Lagen haften nicht 
fest genug und blättern später leicht auf. 
Es sind gute, durchlässige Filze zu wählen, 
damit der schmierige Stoff dennoch genügend 
Fabrikationswasser abgeben kann, denn zu 
naß, würde er wieder unter der Walze ver- 
drücken. Starke Pressung ist erforderlich, 
ebenso ist auf egale Stärke zu achten, damit 
die Stapelpressung dann ebenfalls eine recht 
gleichmäßige ist. Bleiben nämlich hierbei 
nasse Stellen im Bogen, so wirft er sich beim 
Trocknen stark und ist nur sehr schwer oder 
gar nicht wieder flachliegend zu bekommen. 


Soll die mehrlagige Stoffbahn einer Ma- 
schine mit mehreren Rundsieben als endlose 
Bahn auf einer angeschlossenen Trocken- 
partie entwässert werden, dann ist es erfor- 
derlich, daß man in der ersten Naßpresse 
einen Markierfilz einzieht und in der zweiten 
ebenfalls, eventuell kann man auch ohne 
solche arbeiten, wie z. B. bei Vorhandensein 
nur einer Naßpresse, ın dieser befindet sich 
dann ein gewöhnlicher NaBfilz. Beim Ueber- 
gang der Stoffbahn auf den Trockenapparat 
schaltet man dann ein Feuchtgaufrierwerk, 
ein mit Markierfilzschläuchen versehenes 
Walzenpaar ein, das der Bahn auf beiden 
Seiten die erforderliche Narbung gibt. Auch 
ziselierte Metallwalzen eignen sich hierzu. 
Solche Papiere können dann auf beiden Seiten 
ın den Skizzenbüchern benutzt werden, wäh- 
rend die andern, wie z. B. Zeichenpapiere, 
meist zwei verschieden rauhe Seiten auf- 
weisen; die eine davon ist immer glätter und 
ebenmäßiger. 

Es genügt, wenn der Karton nur auf den 
zwei letzten Zylindern von einem wollenen 
Trockenfilz umgeben ist; auf der ersten 
Gruppe, die er nach der Presse berührt, kann 
er nackt laufen; es müssen die Zylinder dann 
aber nur sehr mäßig beheizt werden, sonst 
erschrickt der kalte, nasse und schmierige 
Stoff und wirft leicht Blasen. 


Soll dieser Stoff auf der Langsicb- 
maschine erstehen, dann ist es nötig, daß ein 
langes Sieb mit starker Schüttelung vorhan- 
den ist, damit der Stoff genügend Zeit. hat, 
sich innig zu verfilzen und einzubetten, die 
Sauger müssen sehr stark ziehen, Fallrohr- 
sauger sind hier nicht so am Platze wie Pum- 
pensauger. Die Gautsche ist stramm an- 
zuziehen, wobei Bedacht darauf zu nehmen 
ist, daß der schmierige Stoff nicht ver- 
drückt wird; man lasse die Sauger dann ver- 
mehrt ziehen und mäßige die Schüttlung. 
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Die Pressen müssen stark angezogen wer- 
den, und auch hier ist in der letzten, der 
Steigfilzpresse, ein Markierfilz einzuziehen, 
damit eine gute Narbung herauskommt. Das 
Trocknen geschieht in gleicher Weise, wie 
bei Zeichenpapieren üblich, sehr langsam im 
Anfang. 

Zum Schluß noch ein Wort über das 
Trocknen jener Spezialpapiere und Kartons, 
de von der Einzylindermaschine kommen. 
Dieselben werden am besten in Bogen in 
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Kanälen getrocknet, und zwar verfährt man 
hierbei so, daß man nur einen ganz mäßig 
warmen, jedoch starken Luftzug in die 
Kanäle schickt; auf diese Weise getrocknet, 
werden die Stoffe lederartig zäh und sehr 
fest. Außerdem erhält man so gut wie gar 
keinen Ausschuß, und das Trocknen geschieht 
kostenlos unter Benutzung von Abdampf, der 
in einem Lufterhitzer Frischluft erwärmt, die 
dann in den Kanal geblasen wird. W.D. 


Papier a croquis pour peintres. 


Le papier employé par les peintres pour 
leurs croquis doit étre trés tenace et trés 
résistant, avoir une bonne imperméabilité à 
l'encre et posséder une surface analogue à 
du lin. La composition des meilleures sortes 
consiste en 60% de chiffons (semi-lin, semi- 
coton), bien blanchis, 15 % de chanvre de 
manille semi-blanchi et 25 % de pâte sulfite 
semi-blanchie ou completement blanchie ou 
passant par toutes les gradations inter- 
médiaires. On colle la pâte convenablement 
avec de la résine; quand les exigences sont 
particulierement fortes, on ajoute dans la pile 
I a 2 ker de volle animale par 100 ker de 
pate. Il faut raffiner la pâte grasse avec un 
cylindre pesant, des couteaux émoussés et 
employer une charge épaisse. 

On obtient une qualité moyenne avec 
de la pâte chimique, des chiffons (coutil, 
etc.) semi-blanchis ou complétement blanchis, 
30 % de déchets de papier blanc. Cette sorte 
de papier peut renfermer jusqu'à 10 % de 
cendres, doit être raffinée grasse et être 
collée fortement avec de la résine. 

Une sorte de papier de qualité moindre 
est formée de 25 à 30 % de pâte chimique 
seconde qualité, 40% de pate mécanique, 
le reste l’étant de vieux papiers non imprimés. 
Ici également, la teneur en cendres ne doit 
pas dépasser 10%. Quant à la coloration, 
on demande des tons tendres, affaiblis, tels 
que brun clair, gris clair, chamois, etc. 

Il est préférable de fabriquer ces papiers 
sur la machine forme ronde, où ils prennent 
le caractère du cuir ou de la toile. Pour 
donner à ces papiers l'apparence du papier 
à la main, on n'en rogne pas les bords. 
Lorsqu'on emploie des machines formes 
rondes à plusieurs cylindres, il est recom- 
mandable de sécher le papier en feuilles. 
Dans le travail avec la presse hydraulique, on 
intercale un feutre après 4 à 6 feuilles, afin 
de donner au papier l'apparence rude désirée 
de la surface. Pour améliorer encore cette 
dernière, on peut retourner le papier après 
la première compression et faire passer une 
seconde fois à la presse. Il faut que le papier 


Sketching Paper for Artists. 


The paper used by artists for their sket- 
ches must be very tough and strong, well 
sized and must possess a rough linen-like 
surface. The best kinds consist of 60 %o 
rags (half linen, half cotton) well bleached, 
15 % semi-bleached manilla and 25 % half 
to wholly bleached sulphite pulp. Loading 
materials are not employed. The pulp is sized 
well with rosin, and for specially good 
qualities 1 to 2 kg. animal size per 100 kg. 
pulp are added in the beater. The pulp is 
beaten greasy with a heavy beating-roll, blunt 
knives, and a thick charge. 

A medium quality is made from 50 % 
chemical pulp, 20 % rags (drill etc.) half or 
wholly bleached, 30 % white waste paper. 
This kind must not contain more then 
10% ash, must be beaten greasy and be well 
sized with rosin. 

A cheaper quality of sketching paper 
consists of 25—30 % secunda chemical pulp, 
40 % mechanical wood-pulp, and unprinted 
old paper. In this, also, the percentage of 
ash should not exceed 10%. As to the 
colour, delicate dull tones, such as light 
brown, light grey, chamois etc. are required. 

These papers are made best on the 
cylinder paper-machine, whereby they obtain 
a character like that of leather or linen. In 
order to give the papers the appearance of 
hand-made paper the edges are left uncut. 
In machines having several cylinders it is 
preferable to dry the paper in the sheet. 
When pressing in the hydraulic press a felt 
is always inserted after 4—6 sheets, in order 
that the paper may acquire the desired rough 
surface. To improve the surface still more, 
after the first pressing the paper the position 
of the sheetsmay be chlanyed and pressed a 
second time. The paper should be as wet as 
possible under the collecting-roll in order that 
the individual layers may be well connected. 
endless web, the web must be given the 
desired grain on both sides by employing 

If it is wished to dry the paper as an 
marking felts in the first and second 
presses or by a pair of rollers inserted 
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arrive le plus humide possible sous le rouleau 
de format, afin que les nz couches 
s'unissent bien. 

Si l'on veut sécher le papier comme bande 
sans fin, il convient de donner à la bande, 
et des deux côtés, le grain désiré en employant 
des feutres à marquer dans la première et 
la seconde presse, ou par une paire de 
rouleaux recouverts de manchons à marquer 
que l'on interpose après la dernière presse. 
Les premiers cylindres ne réclament pas de 
feutre sécheur et ne doivent être échauffés 
que faiblement. Si l'on veut fabriquer ces 
papiers sur ‘la machine à table plate, il est 
indispensable de travailler ävec une longue 
toile et de fortes secousses, afin que la pate 
puisse bien s'égoutter. . 

Le mieux, pour les feuilles venant de 
la machine forme ronde à un cylindre, est de 
les sécher après la presse dans des canaux, 
en ayant recours à un courant d’air moyenne- 
ment chaud mais fort, en vue d’obtenir un 
produit analogue à du cuir, en même temps 
que tenace. 
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after the last press and covered with 
marking jackets. The first drying cylinders 
require no drying felt and-may be only 
slightly heated. If it is wished to makethese 
papers on the Fourdrinier machine this must 
be done with a long wire and vigorous shaking, 
in order that the water can be removed well 
from the pulp. 

The sheets passing from the SEN 
cylinder machine are preferably dried in 
flues after being pressed, a moderately warm 
but powerful current of air being employed 
in order to obtain a Arber), aueh product 


Quadratmetergewicht und Festigkeit des Papiers. 


Clayton Beadle und Henry P. Stevens 
berichten in ,,Paper Trade Review“ vom 
2. Mai und 22. August über Versuche zur 
Lösung der Frage, wie sich bei wechselnder 
Dicke die Festigkeit des Papiers verhält. Auf 
demselben Gebiete haben ferner Sindal und 


Bacon gearbeitet und in „The Papermaker’ S 
Monthly Journal‘, Jahrgang IQII, eine Reihe 
von Artikeln veröffentlicht. 

Beadle und Stevens benutzten zu ihren 
Versuchen einen sehr festen Stoff, Hedychium 
coronarium, von welchem sie Bogen in ver- 
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schiedener Dicke herstellten und auf Festig- 
keit prüften. Die Ergebnisse sind in der 


beifolgenden Tabelle sowie in dem hier ab- 
gebildeten Schaubild niedergelegt. Die ver- 


schiedenen Kurven haben folgende Bedeu- 
tung : 

A = Bruchlast in Pfund auf den Zoll 
Streifenbreite. 

B = Berstdruck in Pfund auf den Qua- 
dratzoll, bezogen auf O, 10mm Papier- 
dicke. 

C = Berstdruck auf den Quadratzoll. 

D= Raumgewicht in Gramm-Kubikzenti- 
metern. 

E = Bruchdehnung in Prozenten. 

F = Reißlänge in Metern. 

In der Tabelle bedeutet: 

Spalte ı die Dicke in Millimetern, 

Spalte 2 das Quadratmetergewicht in 

Gramm, . 

Spalte 3 den Berstdruck in Pfund 

den Quadratzoll, ` 

Spalte 4 den Berstdruck in Pfund 
- den Quadratzoll, bezogen - 

0,10 mm  Papierdicke, 
sprechend 83 g/qm. 


auf 


auf 
auf 
ent- 


I. 2. WK? 4. 
0,04 33 19,5 48,7 ' 
0,05 42. 26,6 53,2 
0,06 — 50 39,9 51,5 
0,07 59 41,8 59,7 
0,08 66 46,2 577 
0,09 75 50,2 56,0. 
0,10 83 55,6 55,6 
O, II or 60,1 547 
0,12 ‚100 74,7 62,2 
= 0,13 108 78,2 60,1 
014 116 82,7 59,0 
0,15 125 88,2 58,8 ` 
0,16 133 93,0 58,0 
0,17 141 102,3 60,2 
0,21 174 107,4 ` 5I, 2 


Aus allen diesen Versuchen SEN hervor, 
daß- die Festigkeit des Papiers nicht etwa 
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proportional der Dicke steigt oder fällt, son- 
dern daB ein Maximum an Festigkeit zwischen. 
100 und 150 g/qm liegt, je nach der Art des 
verwendeten Rohstoffs und seiner Behand-. 
lung bei der Herstellung. des Papiers. 

Diese. Tatsache wurde schon festgestellt. 
in Versuchen, die in den Jahren 1905—11 im 
Kgl. Materialprüfungsamt stattfanden, jedoch 
bis jetzt noch nicht veröffentlicht worden 
sind. | 

Interessant ist ein Vergleich der Kurven E 
und F. Diese sind ein schlagender Beweis 
dafür, daß die Reißlänge einen weit besseren 
und zuverlässigeren Maßstab für die Festig- 
keit des Papiers gibt als der Berstdruck. Noch 
schärfer kommt übrigens. der Umschlag in 
der Festigkeit beim Ueberschreiten einer ge- 
wissen Papierdicke zum Ausdruck, wenn man 
die Falzzahl bestimmt. Diese zeigt schon in 
ihren absoluten Werten einen deutlichen 
Rückgang, wenn man über eine bestimmte 
Papierdicke hinausgeht. 

Aus alledem scheint hervorzugehen, daß 
bei der Herstellung von Papier, wenn man 
über eine bestimmte Dicke oder ein be- 
stimmtes Quadratmetergewicht hinausgeht, 
Einflüsse sich geltend machen, welche die 
Festigkeit. des Papiers herabsetzen. Man 
könnte sich den Rückgang in der Festigkeit 
etwa dadurch erklären, daß die Fasern, 
welche bei dünnerem Papier sich genau in 
die Ebene des Papiers. einlegen müssen, bei 
dickerem Papier sich teilweise im Winkel zu 
der Ebene des Papiers einstellen. Eine andere 
Möglichkeit ist die, daß für eine günstige 
Einbettung der Fasern auf dem Sieb eine 
gewisse Geschwindigkeit und Leichtigkeit des 
Wasserabzugs nötig ist; diese ist nur vorhan- 
den bis zu einer gewissen Dicke des Papiers. 
Darüber hinaus findet durch die Sauger und 
Pressen eine ‚sehr langsame, mehr oder 
weniger gewaltsame Entwässerung der 
oberen Schichten statt, wobei die Festigkeit 
dieser .oberen Schichten oder auch die des 
ganzen Blattes beeinträchtigt wird. | 

L. 


Poids au mötre carré et résistance du papier. 


Clayton Beadle et Henry P. Stevens par- 
lent, dans „Paper Trade Review“ du 2 mai 


et du 22 aoüt, d’essais faits pour solutionner 


la question de savoir comment la resistance 
du papier se comporte lorsque l'épaisseur 
varie. Sindal et Bacon ont travaillé aussi ce 
domaine et publié à ce sujet une série d’articles 
dans „Ihe Papermaker’s Monthly Journal", 
année IQJI. 

Beadle et Stevens utilisaient pour leurs 
essais une pate trés ferme „Hedychium co- 
ronartum“, dont on faisait des 


feuilles: 


T he Weight per Square Metre and Strength 
| of Paper. 


Clayton Beadle and. Henry P. Stevens 
reported in “The Paper Trade Review‘: of 
the 2nd May and 22nd August on attempts 
to solve the question’as to how the strength 
of paper varies with the thickness. Sindal 
and Bacon have worked on the same question 
and published a number of articles in “The 
Paper-maker’s Monthly Journal“, vol. 1911. 

Beadle and Stevens used for their ex- 
periments a very firm pulp, Hedychium 
coronarium, of which they made sheets of 
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d’epaisseur diverses et éprouvait la résistance. 

Les résultats en sont consignés dans le tableau 

p. 1215 ainsi que dans le diagramme repre- 

senté p. 1214. Les courbes y indiquees ont la 

signification suivante: 

A = charge de rupture en livres par pouce 
de largeur de la bande. 

B = charge d'éclatement en livres par pouce 
carré rapportée à 0,10 m/m du papier. 

C = charge d’eclatement par pouce carré. 

D = Poids volumetrique en gr/cm’. 

E = Allongement de rupture en %. 

* = Longueur de rupture en m. 


Dans le tableau page 1215, la 
colonne I signifie l'épaisseur en m/m. 


n a ss le poids par m? en gr. 

iR 3 à la charge d’éclatement en 
livres par pouce carré. 

S 4 ,, la charge d'éclatement en 


livres par pouce carré rap- 
portée à 0,10 mm d'émais- 
seur du papier correspon- 
dant à 83 gr par mä. 


Il résulte de tous ces essais que la rési- 
stance du papier ne croît ou ne décroit pas 
proportionnellement à l'épaisseur du papier, 
mais bien qu'un maximum de résistance se 
trouve entre 100 et 150 gr. par m°, suivant 
la nature de la matière première employée 
et son traitement lors de la fabrication du 


papier. 
Ce fait a déjà été constaté au cours 
d'essais entrepris de 1905 à 1911 par ‘le 


Laboratoire Royal d’Epreuve des matériaux 
et non encore publiés. 

Il est intéressant de 
courbes E et F. 


comparer les 
Elles sont une preuve 
péremptoire qur la longueur de rupture 
fournit, pour la résistance du papier, 
une règle bien meilleure et bien plus sûre 
que la pression d’éclatement. Du reste, ce 
revirement est encore plus accusé dans la 
résistance lorsqu'on dépasse une certaine 
épaisseur du papier, quand on détermine le 
nombre des plis. Ce dernier montre déjà dans 
ses valeurs absolues un recul marqué si l’on 
va au delà d’une épaisseur de papier déter- 
minée. 

Il semble résulter de tout cela que lors- 
qu'on dépasse une épaisseur déterminée ou 
un poids déterminé au m? dans la fabrication 
du papier, des influences interviennent qui 
diminuent la résistance du papier. On pour- 
rait expliquer un recul dans la résistance par 
ce fait que les fibres qui doivent se disposer 
dans le plan du papier mince, se disposent, 
dans le papier épais, particllement en angle 
par rapport au plan de ce dernier. Une autre 
possibilité, c'est que pour réaliser une mise 
en lit favorable des fibres sur la toile, il faut 
une certaine vitesse et une certaine facilité 
d'écoulement de l'eau, qui n'existent que 
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various thickness and tested their strength. 
The results are given in the table p. 1215 and 
in the diagram p. 1214. The various curves 
have the following significations: 

A = breaking load in lbs. 
breadth of strip. 

B = bursting pressure in lbs. per sq. in. 
calculated per o.1 mm. thickness 
of paper. 

C = bursting pressure per sq. in. 

D = cubic weight in g./ccms. 

E = extension in 0. 

F = breaking length in m. 

In the table page 1215 

column ı shows the thickness in mm, 

column 2 the weight per sq. metre in g, 

column 3 the bursting pressure in Ibs. 

per sq. in, 

column 4 the bursting pressure in lbs. 

per sq. in. calculated with 
reference to 0.10 mm. thickness 
of paper corresponding to 
83 g./sq. m. 

From all these experiments it is seen 
that the strength of the paper does not rise 
or fall proportionally to the thickness, but 
that there 1s a maximum strength between 
100 and 150 g./sq. m. according to the kind 
of pulp employed and to its treatment during 
the manufacture of the paper. 

This fact was determined also in tests 
made during 1905—1911 in the Royal Testing 
Office, but these have not yet been published. 

A comparison of the curves E and F is 
interesting. These curves are a striking 
proof that the fracture length is a much 


per inch 


better and more reliable measure for the 
strength of the paper than the bursting 
pressure. In addition, the change in strength 


when exceeding a certain thickness of paper 
appears still more markedly when the numbcr 
of folds is determined. The absolute values 
of these numbers shows a distinct decline 
beyond a certain thickness of paper. 

From all this it seems to follow that 
in making paper, when a certain thickness 
or weight per sq. metre is exceeded, 
influences make themselves felt which dim- 
inish the strength of the paper. The decline 
in strength could perhaps be explained by 
saying that the fibres which in thin paper 
must lie exactly in the plane of the paper, 
may in thick paper be located in part at an 
angle to the plane of the paper. Another 
possibility 1s that the water must be run off 
at a certain speed and readily, in order that 
the fibres may be favourably embedded on 
the wire; this 1s obtained only un to a certain 
thickness of paper. Beyond this point the 
water 1s removed from the upper layers by 
the suction apparatus and presses very 
slowly and more or less forcibly, the strength 


Heft 41, 1913 


jusqu'à une certaine épaisseur du papier. Au 
delà a lieu, par les aspirateurs et les presses, 
une lente déperdition de liquide plus ou moins 
violente des couches supérieures, ce qui nuit 
à la résistance de ces couches supérieures ou 
même à la feuille entière. L. 
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of these upper layers or that of the entire 


sheet being impaired. 


Prüfung russischer Schreibpapiere. 


Im Herbst 1911 wurde von mir eine 
Reihe von Schreibpapier aus russischen 
Papierfabriken untersucht. Die Ergebnisse 


dieser Prüfungen folgen weiter unten. Im 
ganzen wurden 35 verschiedene Papiere 
analysiert, von denen 23 aus dem Moskauer 
Bezirk, 2 aus Petersburger Fabriken, 2 aus 
baltischen, 4 aus südwestlichen und 4 aus 
finnländischen Fabriken stammten. Es wurde 
bestimmt: Stoffzusammensetzung Aschen- 
gehalt, Charakter der Mahlung, Reißlänge, 
Dehnung und Falzzahl, Leimfestigkeit und 
Dichtigkeit; außerdem wurden die Papiere 
hinsichtlich ihrer Reinheit, Weiße, Glanz 
und Durchsicht miteinander verglichen. Zur 
Ermittelung der Reißlänge, Dehnung und Falz- 
zahl wurden aus dem Ries Papier an ver- 
schiedenen Stellen fünf Bogen entnommen 
und aus jedem Bogen je ein Streifen in der 
Längs- und Querrichtung herausgeschnitten. 
Der Aschengehalt wurde durch Verbrennung 
von zehn Streifen bestimmt. Die Leimfestig- 
keit wurde nach dem Verfahren von Herz- 
berg ermittelt, d. h. auf dem zu untersuchen- 
den Papiere wurde mittels einer Reißfeder 
eine Reihe Linien gezogen, die sich voneinander 
um 1⁄4 mm unterschieden; die Dicke der 
Linie, bei welcher die Tinte noch nicht durch 
das Papier durchschlug, diente als Charakte- 
ristikum des Grades der Leimfestigkeit. Die 
Ermittelung der Reißlänge, Dehnung und 
Falzzahl wurde bei 65 Prozent relativer Luft- 
feuchtigkeit ausgeführt. 

Alle untersuchten Papiere wurden vor- 
läufig in zwei Gruppen eingeteilt: ı. Papiere 
ohne Holzschliff und 2. Papiere mit Holz- 
schliff. 


A. Papier ohne Holzschliff. 

Hierher gehören Nr. 4, 5 und 6 aus dem 
Moskauer Bezirk, die finnländischen, Peters- 
burger und Rigaer Papiere im Preise von 
mehr als ı2 Kopeken pro Pfund. Im ganzen 
22 Papiere. Gewicht pro Ries 11—14 Pfund, 
bei einigen Papieren ungefähr 17—18 Pfund. 
Stoffzusammensetzung und 
Mahlung. Von 22 untersuchten Papieren 
enthielten 14 Lumpen, 8 keine Lumpen. Der 
Gehalt an Lumpen erreicht 40—45 Prozent, 
ım Mittel 20—30 Prozent. Besonders groß ist 
der Gehalt an “Lumpen bei den Papieren des 
Moskauer Bezirks. Einige Fabriken arbeiten 
Schreibpapiere aus Nadelholzzellstoff und 


Strohzellstoff, größtenteils ohne Lumpen. Es 
kommen auch Papiere allein aus Nadelholz- 
zellstoff vor. 

Als hauptsächlichstes Charakteristikum 
der Mahlung bei Schreibpapieren finden sich 
Lumpen, die nicht in einzelne Fasern zerlegt 
sind; die Zellstoffasern erscheinen teils ge- 
schnitten, teils gequetscht. 

Asche. Der Aschengehalt betrug größ- 
tenteils 8—10 Prozent, bei einem Papier 
3 Prozent, bei zweien 5—6 Prozent und bei 
einem 16 Prozent. 

ReiBlange. Im Mittel 3000—3500 m; 
bei den Papieren einer der Fabriken des Mos- 
kauer Bezirks gegen 4000 m, wobei sich die 
größere Festigkeit im Vergleich mit anderen 
Papieren ungeachtet des geringeren Gehalts 
an Lumpen durch gute Mahlung und sorg- 
fältigere Arbeit auf der Maschine erklärt. In 
bezug auf ihre Festigkeit treten auch zwei reine 
Zellstoffpapiere (Nadelholzzellstoff) hervor: 
3500 und 3650 m. Bei Papieren mit Stroh- 
zellstoff betrug die Reißlänge weniger als 
3000 m. 


Dehnung. Im Mittel betrug sie 2—2,5 
Prozent, bei einigen Papieren 1,6—1,8 Proz. 
Die Stoffzusammensetzung hat anscheinend 
hier wenig Einfluß. 

Falzzahl. Bei Lumpenpapieren 8—10 
und 20, bei reinen Zellstoffpapieren 5—6 und 
sogar 2—3 Falzungen. 

Leimfestigkeit. Von 12—112: mm, 
für die Mehrzahl der Papiere ı mm. .Bei 
einem Papier betrug die zulässige Strich- 
breite eine halbe Stunde bis eine Stunde nach 
der Probe ı mm, aber im weiteren Verlaufe 
durchdringt die Tinte allmählich das Papier, 
und nach 2—3 Wochen sinkt die Leimfestig- 
keit bis auf 12 mm. Diese Erscheinung erklärt 
sich anscheinend nicht durch die Stoff- 
zusammensetzung und Mahlung, sondern wahr- 
scheinlich aus rein örtlichen Ursachen, durch 
das Wasser u. a. 

Die Dichtigkeit beträgt ungefähr ı. Die 
Stoffzusammensetzung übt anscheinend keinen 
EinfluB darauf aus. 

Reinheit. Die Lumpenpapiere sind i im 
allgemeinen unreiner als die Zellstoffpapiere. 
B. Papier mit Holzschliff. 

Hierher gehören Nr. 7 und 8 und Zı- 
garettenpapiere, im ganzen neun Papiere des 
Moskauer Bezirkes, zwei finnländische, im 
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Preise von ous Kopeken pro Pfund, und zwei 
aus dem südwestlichen Bezirk. Gewicht pro 
Ries in Schreibpapierformat bei Nr. 7—9 
Io Pfund, bei Zigarettenpapier und Nr. 8 
6—7 Pfund. 

Stoffzusammensetzung. Lumpen, 
Zellstoff und Holzschliff. Die Menge der 
Lumpen erreicht 40 Prozent, Holzschliff 10 


bis 20 Prozent. Das finnländische Papier ent- 


hält keine Lumpen; Holzschliff 40 Prozent. 
Ein Papier mit Strohzellstoff. | 
Asche. Im Mittel 8 Prozent. 
Reißlänge. 3100—3400 m; Dehnung 


Epreuve des papiers a écrire russes. 

Les recherches ont eu lieu sur 35 papiers 
différents provenant des diverses contrées de 
l'Empire russe et ont porté sur la composition 
de la päte, la teneur en cendres, le mode de 
raffinage, la longueur de rupture, l'allonge- 
ment, le nombre de plis, la solidité du collage 
et le poids spécifique, et ce, de la méme 
façon qu’au Laboratoire d’épreuves des maté- 
riaux de Gross-Lichterfelde. Les papiers ont 
été divisés en deux groupes: avec et sans 
pâte mécanique. Des 22 papiers sans pâte 
mécanique, 14 renfermaient des chiffons avec 
addition de pâte chimique de bois et de pâte 
chimique de paille. D'autres ne consistaient 
à leur tour qu’en pâte chimique. Un fait 
caractéristique du raffinage de ces papiers, 
c'est que les chiffons n'étaient pas encore ré- 
duits, tout au moins partiellement, en leurs 
diverses fibres. La teneur en cendres s'est 
élevée presque toujours à 8—10 % et a varié 
pour le reste entre 3 et 16%. La longueur 
de rupture a été en moyenne de 3000 à 
3500 m.; pour les papiers renfermant de la 
pâte chimique de paille, la longueur de rupture 
est restée toujours au-dessous de 3000 m. 
L’allongement s'est trouvé compris entre 1,6 
et 2,5%, le nombre de plis entre 2 et 20. 
Quant à l'épreuve de la solidité du collage, 
elle a montré que des traits à l’encre de 1% 
à 112 m/m pouvaient être tirés sans que le 
papier fût traversé par l'encre; avec un papier, 
la plus grande largeur de traits admissible 
a été, de 1 m/m, au bout d’une heure, mais 
est descendue au bout de 2 à 3 semaines à 
1} m/m. Le poids spécifique a été reconnu 
être à peu près égal à 1. Les papiers de 
chiffons étaient, d'une manière générale, moins 
purs que les papiers de pate chimique. 

Le second groupe (13 papiers) renfermait 
aussi, en dehors des chiffons et de la pâte 
chimique, de la pâte mécanique jusqu'à 40 %. 
Teneur en cendres: 8 % en moyenne; longueur 
de rupture: 2700 à 3400 m.; allongement: 1,4 
à 2%; nombre de plis: 5 à 12. Il est sur- 
prenant que des chiffons et de la pâte mécani- 
que se rencontrent en même temps dans un 
papier. . | 
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etwa 2 Prozent; Falzzahl 11—12, bei einem 
Papier 5. Hier wiederholt sich dasselbe wie 
bei Nr. 4, 5 und 6, der Strohzellstoff setzt 
die allgemeine Festigkeit des Papiers herab 
und das Fehlen von Lumpen verringert die 
Anzahl der Falzungen. Die Anwesenheit von 
Holzschliff machte sich in einer gewissen Ver- 
ringerung der Reißlänge und noch bedeutend 
mehr in einer Verringerung der Dehnung be- 
merkbar. 4 | 

 Leimfestigkeit. 14 und weniger als 
14 mm, bei einem Papier 1; mm. 

S. Fotieff. 


Russian Writing Papers. 

35 different papers from various districts 
of the Russian Empire were investigated as 
to their composition of pulp, percentage of 
ash, kind of beating,breaking-length, dilatation, 
number of folds, sizing and specific gravity in 
the manner customary in the Royal Testing 
Office at Gross-Lichterfelde. The papers were 
divided into two groups, i. e. into those with 
and without mechanical wood-pulp. Of the 
22 papers without mechanical wood-pulp 
14 contained rags with an admixture of wood 
cellulose and straw cellulose. Others again 
consisted only of chemical pulp. It was 
characteristic of the beating of these papers 
that the rags were in part not disaggregated 
into their individual fibres. The percentage 
of ash was mostly 8—10% but fluctuated 
between 3 and 16%. The average breaking- 
length was 3000—3500 m.; in papers contain- 
ing straw cellulose the breaking-length was 
always below 3000 m. The dilatation varied 
between 1.6 and 2.5 gn, and the number of 
folds between 2 and 20. The test of sizing 
showed that strokes of ink of 12—11: mm. 
could be drawn without the ink penetrating ; in 
one paper the maximum breadth of stroke 
admissible after one hour was 1 mm. but this 
fell after 2—3 weeks to 1/ mm. The specific 
gravity was about equal to 1. In general, 
the rag papers were not so pure as the 
chemical pulp papers. | 

The second group (13 papers) contained 
besides rags and chemical pulp upwards of 
40 % of mechanical wood-pulp. The average 
percentage of ash was 84, the breaking-length 
2700—3400 m. The dilatation 1.4—2.0 0», 
the number of folds 5—12 double folds. The 
presence of rags and mechanical wood-pulp 
at the same time in one paper is striking. 
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Verfahren zum Beschicken von Zellstoff- 
kochern mit Kochgut, insbesondere mit Holz. 
D. R. P. Nr. 261986, Klasse 55b, Gruppe 3. 
Pokorny & Wittekind Maschinenbau A CG 
Ä in Frankfurt a. M. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 15. März 1912 ab. 

(Vergl. Heft 29, S. 863.) 

| Patent- Anspruch: 

Verfahren zum Beschicken ‘von Zellstoffkochern 

mit Kochgut, insbesondere mit Holz, dadurch ge- 

kennzeichnet, daß das Kochgut gleichzeitig durch 
mehrere Prefluftstampfer eingestampft wird. 


Vorrichtung zum Schleifen von Holz zur 
‚Herstellung vou Holzstoff, bei welcher das 
Holz stetig durch eine Zuführvorrichtung 
dem Schleifstein zugeführt und gegen ihn 

gedrückt wird. 

D. R. P. Nr. 264 445. Klasse 55a. Gruppe 1. 
Anders Nicolay Andersen in Hougsund, 

i Norwegen. ` i 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 2. November 

Jo11 ab. = 
Patent- Anspruch: 

Vorrichtung zum Schleifen von Holz zur Her- 
stellung von Holzstoff, bei welcher das Holz stetig 
durch eine Zuführvorrichtung dem Schleifstein zu- 
geführt und gegen ihn gedrückt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zum Zuführen und Andrücken 
von vor dem Schleifen in Splitter zerkleinerten 
Holzes eine Förderschnecke benutzt wird, deren 
Antrieb unter Vermittlung einer Reibungskupplung 
erfolgt, bei welcher der Druck der Kupplungsteile 
gegeneinander elastisch und regelbar ist. 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum Schleifen von Holz, zur Herstellung von Holz- 
stoff, bei welcher das Holz stetig durch eine Zuführ- 
vorrichtung dem Schleifstein zugeführt und gegen 
ihn gedrückt wird. Nach der Erfindung soll zur 
Verwendung von: Helz, das vor dem Schleifen zu 
Splittern zerkleinert worden ist, eine Förderschnecke 
benutzt werden, deren Antrieb unter Vermittlung 
einer Reibungskupplung erfolgt, bei welcher der Druck 
der Kupplungsteile gegeneinander elastisch und regel- 
bar ist. | 

Bei Verwendung von Schleifholz in großen 
Stücken läßt sich nur eine ungleichmäßige Schleif- 
masse erzielen, weil das beim Schleifen zugeführte 
Wasser nicht imstande ist, das Schleifholz durch die 
ganze Masse hindurch gleichmäßig zu befeuchten. 

Ferner kann das zerkleinerte Schleifholz vor dem 
Schleifen einer ‚Vorbehandlung, beispielsweise mit 
kochendem Wasser oder Chemikalien zum Auf- 
weichen des Holzes und Ausziehen gewisser Bestand- 
teile, unterworfen und dadurch die Schleifarbeit in 
hohem Maße erleichtert sowie die Güte rler Schleif- 
masse verbessert werden. 
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Eine Ausführungsform der Vorrichtung, welche 
den Gegenstand der Erfindung bildet, ist in der 


Zeichnung im Längsschnitt dargestellt. 


In einem mit einem Auffülltrichter I versehe- 
nen Speisezylinder 2 ist eine Förderschnecke 3 vor- 
geschen, mittels derer die vom Zuführungsrohr 7 durch 


den Trichter 1 zugeführten Splitter gegen den 
‚Schleifstein A gedrückt werden. Das gegen den 
-Schleifstein miindende 'Ende des Zylinders 2 wird 


von zwei Steinen 5 und 6-.umschlossen, die sich fest 
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gegen den Schleifstein legen und zu große Splitter 


verhindern, aus dem Speisezylinder herauszutreten 
und die Bewegung des Schleifsteines mitzumachen. 

Die Welle 8 der Förderschnecke ist in der hin- 
teren Stirnwand des Speisezylinders 2 und in einem 
am Maschinengestell 9 angeordneten Lagerbock 10 
gelagert und trägt eine auf ihr drehbare Scheibe 11, 
welche durch das Schneckenrad 12 und die Schnecke 13 
mit der Treibwe!le der Vorrichtung in Verbindung 
steht. Außer dieser drehbaren Scheibe 11 trägt die 
Welle 8 eine zweite Scheibe 14, welche verschieb- 
bar, jedoch nicht verdrehbar auf der Welle angeord- 
net ist. Diese Scheibe 14 greift mit einer Kegel- 
fläche 15 in eine entsprechende Fläche der Scheibe 11 


4, 


d 
Lë 
0 
{ 
D 


und wird durch eine Schraubenfeder ı6 mit ela- 
stischem Druck gegen die Scheibe 11 gedrückt. Der 
Druck der Scheiben gegeneinander kann mitte!s des 
Handrades 17 geregelt werden. Mit Hilfe der be- 
schriebenen Reibungsvorrichtung ist es möglich, den 
Druck, mit welchem die Splitter gegen den Schleif- 
stein gedrückt werden, selbsttätig gleichbleibend zu 
erhalten. Uebersteigt dieser Druck aus irgendeinem 
Grunde den durch die Spannung der Feder 16 be- 
stimmten zulässigen Druck, so werden die Kegel- 
flächen der Reibungsscheiben 11, 14 aufeinander 
gleiten, wodurch die Drehgeschwindigkeit der Förder- 
schnecke vermindert und eine weitere Steigerung 
des Druckes der Splitter gegen den Schleifstein ver- 
hindert wird. 


cat 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
erg haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten die Erteilung eines Patents nachgesucht. = ae ee un 
Klassenziffer ist jedesmal das A enzeichen angegeben. Der Gegenstan 
der Anmeldung ist eınstweilen gegen unbefugte Benutzung hit 


Für die angegebenen G 


1. Anmeldungen. 


55c. T. ı8454. Verfahren zum Füllen von Papier- 
masse. Daniel Tornero, San Sebastian, Span.; Vertr.: Dr. 
A. Zimmermann, Pat.-Anw., Berlin-Wilmersdorf. 21. 11. 12. 

55d. H. 61194. Vorrichtung zur Herstellung von 
Wasserzeichen in Papier mit Hilfe von Drucktypen. Howland 
Maxwell Howard, Dayton, V. St. A.; Vertr.: Henry E. Schmidt, 
Dipl.-Ing., Dr. W. Karsten und Dr. C. Wiegand, Pat.- in 
wälte, Berlin SW. 51, 23.1. 13. 7 


Priorität aus der Anmeldung in den Vereinigten Staaten 
von Amerika vom 31. 5. 12. 


556. D. 28 642. Vorrichtung zum Abstäuben und Ab- 
schlichten der Stirnflächen von Papierrollen mittels um- 
laufender Bürsten. Michael Daum, Antonsthal i. Erzgeb. 2.4.13. 


2. Erteilungen, 


Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 

Patente anan, die in der Patentrolle die hinter die sen sites 

La Begin ummern erhalten haben. As) bei e Datum bezeichnet 

Beginn der Dauer des Patents. Am uß ist jedesmal das 
Aktenzeichen an 


54c. 266002. Maschine zur Herstellung von kegeligen 
Papierröhren, bei welcher je ein Messersatz in einem Papier- 
streifen einerseits einen der Grundfläche des zu bildenden 
Papierkegels (Grundschnitt) und anderseits einen dem Kopf 
desselben entsprechenden kreisförmigen Schnitt (Kopfschnitt) 
ausführt. Jean Gohy, Ensival les Verriers, Belgien; Vertr.: 
A. du Bois-Reymond, M. Wagner und G. Lemke, Pat.-An- 
wälte, Berlin SW. 11. 23.8.12. G. 37 355. 


55a. 266 391. Mahlgutzuführung für Holzreißer und 
Feinmühlen. William Denso, Forst, Lausitz. 6. 12. II. 
D. 26 167. 


55b. 266096 Verfahren zur Gewinnung sowohl der 
organischen als auch der anorganischen Bestandteile der 
Lange von Sulfitzellulose - Fabriken. Robert Wilhelm 
Strehlenert, Nol, Schweden; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. D. Landen- 
berger, Pat.-Anw., Berlin SW. 61. 9. 8. 12. St. 17 575. 


55b. 266112. Verfahren zum Unschädlichmachen 
der Ablaugen der Sulfitzellulosefabrikation. Dr. Reinhart 
Blochmann, Königsberg i. Pr., 7. 7. 12. B. 68 060. 


55d. 266060. Rotierende Saugwalze mit einzelnen 
Saugzellen fiir Papiermaschinen, Heinrich Andreas Brock- 
mann, Pedras Brancas, Brasilien; Vertr.: M. Löser und 
Dipl.-Ing. O. H. Knoop, Pat.-Anwälte, Dresden. 9. 7. 11. 
B. 63 765. 

55d. 266234. Stoffanger fiir die Papierfabrikation. 
Charles Franklin Powers, Schuylerville, New York; Vertr.: 
Pat.-Anwälte Dr. R. Wirth, Dipl.-Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil, 
Frankfurt a. M. 1, und W. Dame, Berlin SW. 68. 20. 11. 12. 
P. 29 817. 

55d. 266 235. Vorrichtung zum Verhüten des Ab- 
reißens der Papierbahn am Langsiebe der Papiermaschine. 
Eugen Sauer, München, Lothstr. 16,. 1.4. 13, S. 38 649 


55f. 266236. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung g:musterter Papiere aus mindestens zwei un- 
abhängig voneinander erzeugten unfertigen Papierbahnen, 
von denen die eine entsprechend der gewünschten Musterung 


Durchbrechungen besitzt Bogumil Zarnowiecki, Berlin- 
Lichterfelde, Chausseestr. 85. 15.2 12. Z. 7721. 
CAR 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 

55a. 569885. Naßsortierer für Holzschnitzel. Eisen- 
gießerei und Maschinenfabrik, Akt.-Ges, Bautzen, und 
Anton D. J. Kuhn, M Itsch a. Oder (Schles.), 23.8. 1 3. 
E. 19 586. 

55d. 568 879. Manchon fiir Dati STEEN Säch- 


sische Filztuchfabrik zu Rodewisch, F. L. Wolff A Solbne, 
Rodewisch i. V. 6 2. 13. S. 29 433. 


55d. 569798. Aufziehapparat für Drahtgewebe auf 
Stoffauflaufzylinder. Woldemar Heyde, Lengefeld, Erzgeb, 
16. 8. 13. H. 62 365, 

55e. 568906. Vorrichtung zum Abschneiden von 


Büro-Industrie-Gesellschaft m. b. H.. 
22. 8. 13. B. 65 174. 


Tabs an Karten. 
Ketschendorf, Spree. 
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Unsern Abonnenten steht der technische mes 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais  noslecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 


tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussi en langues ded in the foreign language. 


étrangères. 


Papier sursatiné pour l’impression des 
clichés. 


Réponse I à la question N° 820. On peut 
diminuer ou faire disparaître l'empreinte de la toile de 
. facon très diverse. Vous pariez de papier d'impression 
qui, dans les profondeurs de l'impression ou des illu- 
strations en couleur conserve encore l'empreinte de la 
toile. Il importerait de savoir si le papier sert à des 
buts d'impression spéciaux réclamant un mélange de 
pate, ‚un raffinage, un collage et un travail à la 
machine déterminés. Dans l'hypothèse qu'il s'agisse 
d'un papier d'impression moyen sans conditions spéci- 
ales, il est clair qu'il doit avoir une mollesse convenable 
pour bien supporter l'impression. Employez d'abord 
dans ce but de la cellulose tendre et broyez très maigre 
des rebuts éventue's. De même, la pâte ne doit pas 
être raffinée trop grasse dans la pile; pour ce motif, 
cette dernière doit avoir des couteaux plus tranchants 
qu'émoussés et la charge ne doit pas être trop épaisse. 
Comme addition terreuse, on choisira du kaolin ou 
terre à porcelaine d'une nature grasse; si le prix 
du papier peut le supporter, on pourra y ajouter 
aussi un peu de talc. Un peu de colle augmente 
aussi le caractère mou du papier. Sur la machine, 
l'eau doit précéder de très loin, de manière qu'avec 
de fortes secousses la pâte ne s'applique pas immédia- 
tement sur la toile par l'aspiration, ce qui est déjà 
la point de départ des empreintes de la toile par 
la mise en lit des fibres. Ce fait est empéché par 
les fortes secousses qui, en commun avec la grande 
quantité d’eau qui devance de loin, contribuent a 
provoquer l'aplatissement de la feuille de papier sur 
la toile et aident à rendre la surface de la bande 
très fermée dans la „Aufsicht“, ce qui importe 
surtout dans les papiers d'impression. 

Par suite de leur souplesse et de leur mollesse, 
les pâtes à impression de ce genre ont une tendance 
naturelle à prendre des empreintes, raison pour 
laquelle l'aspirateur ne doit pas aspirer trop fort. 
Quant à l'eau en excès, on la fait disparaître par 
un couchage plus fort. On peut supprimer les 
empreintes produites sur la machine en revêtant 
aussi le rouleau coucheur inférieur d'un manchon, 
car sans celui-ci la première couche est trop dure 
au premier effet de la presse et les mailles de la 
toile ne s’impriment que plus fortement dans la 
pâte. Ce n'est pas le cas dans un couchage plus 
doux, bien qu'avec deux manchons on puisse coucher 
assez fortement sans avoir à redouter d’empreinte 
marquée. Dans les presses à feutre, on emploiera 
du feutre très laineux et l'on pressera très fortement 
pour faire disparaître les -dernières empreintes de la 


machine. * Dans beaucoup de cas, il est bon aussi 
de presser la pâte sur le premier cylindre sécheur 
— qui doit être très propre et sans grain — avant 
qu'elle soit saisie par le feutre et ce, au moyen 
d'un rouleau presseur reposant dans des paliers à 


ressorts, derrière le cylindre guide du papier et 
fermement contre le cylindre sécheur faiblement 
échauffé. 


Par ce fait, les dernières empreintes se trouvant 
dans le papier encore humide sont repassées, en 
quelque sorte, entre deux surfaces unies; si cela 
na pas lieu et si le cylindre employé dans ce but 
est encore chaud, les fines cavités se marquent 
pour ainsi dire exactement dans le papier et il 
n'est plus jamais possible de les faire disparaître. 
Le feutre sécheur doit être tendu très fortement 
pour agir de son côté en satinant. Avant de faire 
passer le papier à travers une „Feuchtglätte‘ qui 
existerait eventue.!ement, dans la machine, il faut 
bien humecter, pour en assimiler aussi, l'action; de 
même, lors du satinage ultérieur sur les calandres, 
il faut bien humecter aussi, mais avant de faire 
ce travail il convient ouN ait abandonné toute 
l'humidité de fabrication sur la machine. En 
agissant ainsi on réalise non seulement un beau 
g'açage, mais on conserve encore la solidité du collage 
et on peut ainsi faire encore beaucoup contre les 
empreintes dans maint papier. D'ailleurs, vous 
pouvez donner aussi à l'imprimeur les instructions 
voulues pour qu'il travaille de manière telle que ses 
impressions, clichés et autotypies agissent sur le papier, 
à l'aide de feuilles de tirage appropriées sur la 
machine, d'encre convenab'e et de la pression requise, 
de façon telle que les empreintes soient cachées par 
l'impression. W. P. 

Réponse II à la question 820. Pour empêcher une 
empreinte de la toile sur les papiers fins, il faut 
choisir avant tout une toile de la finesse voulue. Plus 
la toile est fine, moins l’empreinte de la toile Se 
remarque. Le No. de la toile se règle sur la longueur 
du tissu métallique; plus ce dernier est long, plus on 
le choisira fin. Pour les bons papiers d’impression 
et à illus'rations, on prend d’habitude une toile d’un 
tissu simple, d’un No. quine soit pas inférieur à 80. 
Il convient que la pâte soit bien raffinée dans la pile 
et qu’elle soit courte et bien grasse au toucher. En 
aucune façon elle ne doit être une masse longue, 
maigre et raide. Le caractère gras de la pâte réclame 
un couchage moins fort et exécuté avec précaution, 
ce qui comporte une aide nouvelle contre l’empreinte 
de la toile. Par contre il faut travailler avec des aspi- 
rateurs aspirant plus fortement. Le manchon doit 
être fait d’un tissu à poils fins et d’une laine douce, 
tout en restant bien perméable. En outre, pour 
obtenir un papier avec une surface bien unie et belle, 
il est indispensable de se servir d’un égoutteur, de 
feutres à tissu dense en fils de laine fine et de feutres 
sécheurs composés de même. 


Eat 


Siebmarkierung. 

Antwort I auf Frage Nr. 820. Die Sicbmar- 
kierung kann man auf sehr verschiedene Weise ver- 
mindern bzw. beseitigen. Sie schreiben von Druck- 
papier, welches in den Ticfen der farbigen Schrift 
oder Bilder noch das Siebmuster zeigt. Es kommt 
darauf an, ob das Papier vielleicht einem Spezial- 
druckzweck dient, wo” es bestimmte Stoffmischung, 
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Mahlung, Leimung und Maschinenarbet erfahren 
muß. Angenommen, es sei ein mittleres Druckpapier 
ohne besondere Bedingungen, so ist klar, daß es 
angemessen weich sein muß, um gut druckfähig zu 
sein. Verwenden Sie dazu zunächst weichere Zellu- 
lose und kollern sie etwaigen Ausschuß recht rösch, 
ebenso ist im Holländer gar nicht zu schmierig zu 
mahlen, derselbe soll deshalb mehr scharfe als 
stumpfe Messer haben und nicht zu dick beschickt 
werden. Als Erdezusatz wählen Sie eine fettige China- 
clay oder Kaolinerde, verträgt es der Preis des Pa- 
pieres, können Sie auch etwas Talkum zusetzen. 
Wenig Leim erhöht auch den weichen Charakter. Auf 
der Maschine muß das Wasser weit mit vorgehen, da- 
mit bei starker Schüttlung sich der Stoff nicht sofort 
fest an das Sieb ansaugt, wodurch zu der Siebmar- 


kierung durch Einbetten der Fasern von Anfang ` 


an schon der Grund gelegt wird. Die starke Schütt- 
lung :verhindert dies und trägt gemeinsam mit dem 
vielen und weit mit vorgehendem Wasser sehr zur 
Ebnung des Papierblattes auf dem Siebe mit bei 
und hilft, die Oberfläche der Stoffbahn recht ge- 
schlossen in der Aufsicht zu gestalten, wobei es 
‚bei Druckpapieren besonders ankommt. 


Derartige Druckstoffe neigen infolge ihrer Ge- 
schmeidigkeit und Weichheit naturgemäß leicht 
dazu, die Markierung aufzunehmen, deshalb lasse man 
auch die Sauger nicht zu stark ziehen und bringe 
das vermehrte Wasser dann dadurch weg, daB man 
stärker gautscht. Dennoch eingetretene Maschinen- 
markierung beseitigt man, indem man auch die untere 
Gautschwalze mit einem Manchon bekleidet, denr 
ohne solchen ist die Auflage bei der ersten PreB- 
wirkung zu hart, und die Siebmaschen drücken sich 
nur noch vermehrt in den Stoff, was aber bei ge- 
hinder Gautschung nicht der Fall’ ist, trotzdem hier 
beim Vorhandensein zweier Manchons genügend 
‘stark  gegautscht werden kann, ohne daß ein wesent- 
liches Markieren zu befürchten ist. In den Naßpressen 
ziehe man recht wollige Filze ein und presse sehr 
stark, um die letzten Spuren der Maschinenmarkie- 
rung zu verdrängen. Schr zweckmäßig ist es in vielen 
Fällen auch; wenn man den Stoff auf den ersten 
‘Trockenzylinder, welcher sehr sauber und narbenfrei 
sein muß, noch bevor er vom Filz erfaßt wird, mit 
einer AnpreBwalze, die in Federn gelagert ist, hinter 
‘der Papicrleitwalze fest gegen den nur emake warmen 
Trockenzylinder anpreßt. i 


Hierdurch werden die letzten Marken in dem 
noch nassen Papier zwischen zwei glatten Flächen 
sozusagen ausgebügelt, geschieht dies nicht, und ist 
der Zylinder dazu noch übrig heiß, dann brennen 
die feinen Vertiefungen sozusagen richtig in das 
Papier ein, und sind nic wieder zu entfernen. Der 
Trockenfilz muß sehr stramm gespannt sein, um auch 
seinerseits mit glättend zu wirken. Bevor man das 
Papier durch eine etwa vorhandene Feuchtghitte in 
die Maschine schickt, muß es gut vorgefeuchtet sein, 
um deren Wirkung auch aufzunehmen, desgleichen 
ist es bei späterer Satinage auf Kalandern gut an- 


zufeuchten, muß aber, bevor dies geschieht, samt- 
liche Fabrikationsfeuchtigkeit auf der Maschine ab- 
gegeben haben, dadurch erzielt man nicht alleın 


guten Glanz, sondern hält auch die Leimfestigkeit 
und kann bei manchen Papieren noch viel gegen die 
Sicbmarkierung tun. Uoebrigens ` können Sie den 
Drucker auch anweisen, daß er so arbeitet, daß seine 
Schriften, Klischees und Autotypien bei geeigneten 
Aufzugstüchern auf der Maschine, richtiger Druck- 


farbe und gehôrigem Druck so auf das Papier 
wirken, daß jene Markierung eben überdruckt wird. 
W.D. 

Antwort II auf Frage 820. Um die Siebmarkierung 
bei feineren Papieren zu vermeiden, wähle man vor 
allem ein Sieb von richtiger Feinheit. Je feiner das 
Sieb ist, desto weniger macht sich die Siebmarkierung 
bemerkbar. Die Siebnummer richtet sich nach der 


Länge des Metalltuches, je länger dieses ist, desto feiner 


kann man es wählen. Für bessere Druck- und Illustra- 


tionspapiere nimmt man in der Regel ein Sieb ein- 


fachen Gewebes, und zwar nicht unter Nr. 80. Der 


‚Stoff im Holländer muß gut ausgemahlen sein und 


‚sich kurz und schlüpfrig anfühlen, keineswegs darf er 
eine lange, magere und starre Masse sein. Erstere 
Eigenschaft verlangt eine weniger starke, vorsichtige 
Gautschung, was eine weitere Abhilfe gegen Siebmar- 
kierung bedeutet. Dafür muß aber mit schärfer ziehen- 
den Saugern gearbeitet werden. Der Manchon muß 
aus feinhaarigem Gewebe und weicher Wolle bestehen, 
muß aber gut durchlässig sein. Um Papier mit ruhiger, 
schöner Oberfläche zu erzielen, müssen ferner noch 
ein Egoutteur, dichtgewebte Filze aus feinen Woll- 
fasern und ebensolche Trockenfilze benützt werden. 


Marking by the Wire. | 

Answer I to Question No. 820. Marking by the 
wire can be diminished or obviated in very various 
ways. You write of printing paper which shows the 
pattern of the wire in the depths of the coloured 
printed matter or pictures. It depends on whether 
the paper is perhaps used for a special printing pur- 
pose, when it must have a definite mixture of pulp, 
beating, sizing and treatment on the machine. Assuming 
it is a medium printing paper without special con- 
ditions, it is clear that it must be suitably soft in 
order to be capable of being printed well, First 
employ fairly soft cellulose and make any waste very 
short by putting it through the edge-runners; likewise, 
the pulp must not be beaten too greasy in the beater, 
but the latter should have more sharp than blunt 
knives and not be charged too thick. Select as the 
admixture of earth fatty china clay or kaolin, and if 
the price of the paper admits thereof. you can add 
some talc also. A ‘little size also increases the soft 
charakter. The water must go a long distance forward 
on the machine in order that when the wire is shaken 
severely, the pulp is not at once sucked fast against 
it, in which case the cause of the marking by the 
wire owing to the fibres becoming embedded is present 
from the start. The severe shaking prevents this and, 
together with the large quantity of water which goes 
far forward, greatly contributes to levelling the sheet 
of paper on the wire and aids in forming the surface 
of the web of pulp very closed, which is specially 
important in printing papers. 

In consequence of their suppleness and softness 
such printing materials readily tend, of course, to take 
up the marking; therefore, do not tet the suction- 
boxes draw too strongly and bring the increased quantity 
of water away by couching more severely. Any machine 
marking which does occur is removed by covering the 
lower couch-roll with a jacket, for without such the 
supporting face is too hard during the first pressing 
Operation, and the meshes of the wire are pressed 
still more markedly into the pulp, which is not the 


case with gentle couching, however, in spite of the 
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couching being able to be sufficiently severe when two 
jackets are present without material marking being 
feared. In the wet-presses provide very woolly felts 
and press very severely in order to drive away the 
last traces of machine marking. lu many cases it is 
preferable, when the pulp on the first drying cylinder 
(which must be very clean and free from grain) is 
pressed firmly against the only moderately warm drying 
cylinder behind the paper guide-roll and before it is 
seized by the felt, with a press-roll which is mounted 
in springs. 

The last marks in the still wet paper are hereby 
ironed out, as it were, between the two smooth sur- 
faces, and if this does not occur and the cylinder is 
sull hot, then the fine impressions burn, as it were, 
properly -into the paper and can never be removed. 
The drying felt must be tensioned very taut.in order 
on its parts to exercise a smoothing action. Before 
the paper is sent through any moist calender which 
may be present into the machine, it must be moistened 
well in order to be acted on properly, and likewise 
it must be moistened well when subsequently calen- 
dered on super-calenders, but before this takes place 
all moisture due to manufacture must have been parted 
with on the machine; thereby one obtains not only 
a good gloss, but the sizing also lasts and in many 
papers much can be done against the wire marking. 
In addition, you may instruct the printer to work so 
that his matter, electrotypes and autotypes with suitable 
cloths on the machine, proper ink and suitable pressure 
so act on the paper that the marking is printed 
over evenly. W. D. 

Answer II to Question 820. In order to avoid the 
marking of the wire in fine quality papers a wire of 
the correct fineness must, above all, be selected. The 
finer the wire, the less is the marking noticeable, The 
gauge oft the wire depends on the length of the wire- 
cloth; the longer this is, the finer it may be. For 
better quality printing and illustration papers, as a rule 
a wire of simple texture is used not under No. 80. 
The. pulp must be well beaten in the beater and must 
feel short and slippery, and on no account may it be a 
long, lean and rigid mass. The former property requires a 
less severe, careful couching, which is an additional pre- 
ventive against marking by the wire. The suction 
boxes, however, must work more energetically. The 
jacket must consist of finehaired fabric and soft wool, 
but must be thoroughly permeable. In order to 
obtain paper with a beautiful even surface a dandy roll, 
closely woven felt of fine woollen fibres and similar 
drying felts must also be used. 


car 


Welligwerden und Eingehen von Pappen. 

Antwort I auf Frage 822, Man kann das Wellig- 
werden und Einschrumpfen von Pappen auf verschiedene 
Weise einschränken bzw. gänzlich vermeiden. Zunächst 
dürfen Sie den Stoff im Holländer nicht zu schmierig 
mablen, es gilt dies besonders für die Hadern, je 
schmieriger der Stofl ist, um so leichter neigt die Pappe 
zum Welligwerden. BeschickenSie den Holländer deshalb 
nur mäßig stark und mahlen Sie nicht zu lange. Damit 
der Stoff rösch wird, muß das Mahlzeug im Holländer 
scharfmesserig sein, zu breite stumpfe Armierung des- 
selben ergibtinfolgeder Quetschwirkung stets schmierigen 
Stotf. Das Altpapier ist naß zu kollern, und zwar kalt, 
bzw. vorher kalt einzuweichen, niemals warm, es verliert 
sonst an Leim. und Steifheit und die Pappen werden 
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lappig, haben keinen Griff und sind weich. Durch Ein- 
haltung dieser Regeln vermeiden Sie sowohl das s arke 
Einschrumpfen als auch das Weliigwerden der Tafeln. 
Ich habe z, B. einen Hadernstoff zu Pappen verarbeitet, 
der 9—11 Stunden gemahlen wurde, dabei ging das 
kleine Format einer nassen Tafel von 35x48 cm in der 
langen Richtung um 5, in der Quezrichtung um 4 cm 
ein. Andere, weniger schmierig gemahlene, gingen nur 
2 und 1,75 cm ein, sehr rösch gehaltene Pappen noch 
weniger. Diese Experimente beweisen deutlich, daß 
der Grad des Vermahlungszustandes in der Hauptsache 
das Schrumpfen bedingt, nicht. minder aber auch das 
\Welligwerden. Ganz besonders neigen schmierigePappen 
dann zum Wellen, wenn beim Trocknen die Fabrikations- 
feuchtigkeit nicht gänzlich beseitigt wird, dies geschieht 
besonders beim Entwässern in unzulänglichen Trocken- 
stuben, -böden und -kammern. Ich habe selbst sehr 
schmierige Stoffe tadellos flachliegend getrocknet. Die 
Kanaltrocknung ist die allein richtige, wo cs auf größte 
Schonung der Faser beim Trocknen ankommt, auf ab- 
solutes Flachliegen der Tafeln, jede Ausschußvermeidung 
und Billigkeit der Trocknung. Versuchen Sie, Ihre Tafeln 
so Nachliegend zu bekommen, dass Sie dieselben zunächst 
nach Ihrer Trockenmethode, die Sie nicht angeber, 
vollständig entwässern. Bei Kammertrocknung müssen 
Sie ganz allmählich vortrocknen, dann erst stärker, das 
ist zwar schr umständlich, muß aber gemacht werden, 
wenn z. B. die Pappe aus besonderen Gründen eben 
schmierig gemahlen sein muß. Sind Ihre Pappen 
durchaus trocken, so feuchten Sie diese recht egal 
an und stapeln Sie dieselben in nicht zu hohe Pakete, 
die mäßig zu beschweren sind. Sodann sind sie um- 
zulegen und erneut stärker zu beschweren. — Das 
Welligwerden hat in manchen Fällen seinen Grund 
auch darin, daß die Pappenmaschine ungleich ent- 
wässert, es müssen hier Gautsche, Formatwalze usw. 
peinlich genau arbeiten. Ebenso die Spindelpresse. 
Hier sind nur Preßbleche, keine verzogenen Holzpreß- 
tafeln anzuwenden, die immer unegal arbeiten. Des- 
gleichen muß auch die Formatwalze aus Eisen sein, 
hölzerne ergeben meist ungleich starke und naßstreifige 
Pappen. Ziehen Sie eventl. einen tüchtigen Fachmann 
zurate, der sich Ihre Anlage ansicht und Ihnen eventl. 


noch an Ort und Stelle Fingerzeige gibt. Kanal- 
trocknungen können Sie übrigens in meiner Fabrik 
besichtigen, B. N. 


Antwort II auf Frage No. 822. Zur Verhinderung 
des Welligwerdens ist in erster Linie der Holländer- 
arbeit die größte Aufmerksamkeit zu schenken. Der 
Stoff muß die Mitte zwischen schmierig und rösch 


- halten, bei Verwendung stark beschwerter Altpapiere 


darf der Stoff gaı nicht schmierig sein, da sonst eine 
schlechte Entwässerung auf der Zylindermaschine statt- 
findet. Solche Pappen sind sehr fest, werden aber 
leicht wellig und gehen mehr ein als Pappen aus 
röscherem Stoff. | 

Auf der Pappenmaschine ist in dünnen Lagen 7u 
arbeiten bei guter Pressung. Die Pauschte sollen nicht 
höher als 6—7 cm sein, damit eine langsame aber 
sehr gute Auspressung stattfindet. 

Falls Kanaltrocknung verwendet wird, darf nicht 
mit hoher Temperatur gearbeitet werden, 50—55° C. 
genügen, in gleichmäßigen Intervallen muß ausge zogen 
werden. Die Pappe muß gut trocken und ausgekühlt 
sein, dann erst kann die Feuchtung, die sehr gleich- 
mäßig sein muß, erfolgen; Feuchtkanal wie Spreng- 
maschine eignen sich gleich gut, in manchen Fällen 
ist sogar letzterer der Vorzug zu geben. Ein schönes 
gleichmäßiges Einstapeln mit Beschwerung ist selbst- 
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verständlich. Der Satinage ist die nötige Aufmerksamkeit 
zu schenken, das erstemal ist mit schwacher Pressung 
zu arbeiten, erst beim zweiten Durchgang suche man 
die gewünschte Glätte zu erreichen. 

Falls die Pakete zu 25 kg in Schnüren gebunden 
werden, so dürfen letztere nicht zu stramm gebunden 
sein, sonst findet in der Mitte gern ein Durchbiegen 
statt, daß bei längerem Lagern in den Magazinen ein 
Welligwerden hervorruft. 

Röscherer Stoff, gleichmäßige Trocknung, genaue 
Feuchtung wird flachliegende, gleichlange Pappe er- 
geben und werden nicht mehr als 4 cm eingehen. 

| Wkm. Pr. 
CAR 


Welligwerden der Kartonpapiere. 


Antwort I auf Frage 823. Die Ursache des Wellens 
Ibres Kartons kann eine sehr verschiedene sein. Der 
Hauptgrund des Wellens ist wahrscheinlich der, daß 
Sie den Karton nicht vollkommen entwässern. Sorgen Sie 
dafür, daß die Fabrikationsfeuchtigkeit auf alle Fälle 
herauskommt, soll der Karton wegen der Rillfahigkeit 
angemessen feucht sein, so ist es viel vorteilhafter, 
wenn Sie denselben nach dem vollsändigen Austrocknen 
wieder leicht feuchten. Ferner neigt Karton, der aus 
verschiedenen Stoffbahnen naß zusammengegautscht 
wird stets dann zum Nichtflachliegen und zur Blasen- 
bildung, wenn nicht darauf Bedacht genommen wird, 
daß alle Lagen Stoffe tunlichst denselben Grad von 
Schmierigkeit bzw. Röschheit haben. Es trocknet z. B. 
die röschere Lage schneller als die schmierige, ist die 
Mittellage z. B. besonders dick oder von schmieriger 
Beschaffenheit, so fühlt sich der Karton nach Verlassen 
der Trockenpartie wohl trocken an, aber die stofflich 
verschiedene, als auch anderen Vermahlungszustand auf- 
weisende Mittelpartie, oder das Deck- bzw. Unterblatt 
sind noch etwas feucht. Die Nachwirkung bleibt nicht 
aus, solche Lagen geben ihre Feuchtigkeit an die 
trockenen ab und ziehen dabei Buckel und Falten. 
Man sorge also außerdem für tunlichst ganz gleichen 
Mahlzustand aller Stoffe, ferner für angepaßte Vor- 
entwässerung derselben durch deren Abgautschwalzen 
von den Siebzylindern, denn unegaler Wassergehalt be- 
` günstigt das Faltenwerfen ebenfalls. Außerdem sind 
die Gautschwalzen selbst zu untersuchen, ob dieselben, 
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falls sie umwickelt oder mit Manchons bezogen sind, 
an allen Stellen gleich dick sind und gleichmäßig und 
mit demselben Druck den Stoff vom Rundsiebe auf- 
gautschen. Nicht minder müssen die Filze durchweg 
gleichstark und nicht stellenweise abgenützt sein, was 
manchmal durch unrichtig arbeitende Filzwäscher ver- 
ursacht wird. Die Beschwerung der Stoffe mit mine- 
ralischen Füllstoffen hat weniger Einfluß auf das Falten- 
werfen; doch ist es vorteilhafter, wenn mehr magere 
als speckige Erden Anwendung finden, und wenn alle 
Stoffbahnen möglichst egal stark gefüllt sind. 

Die Kartons fallen stets ebener und ohne Falten 
aus, wenn man die Stoffe nicht zu schmierig mahlt, 
denn röschere Kartons bleiben stets flacher und neigen. 
auch in feuchtgeschwängerter Luft weit weniger zum- 
Welligwerden. Wenn es der Verwendungszweck dir- 
selben zuläßt, so halten Sie alle Stoffe rösch. Solche 
trocknen sich auch leichter auf den Zylindern. — Die 
Trockenfilze müssen sehr stramm und ganz gieich- 
mäßig angespannt sein, damit die nasse Stoffbahn gut 
an den heißen Zylinder angebügelt wird. W. D. 


Schmiermittel. 


Antwort I auf Frage No. 824. Als billigste Schmier- 
mittel für Papiermaschinen und Kalander, speziell für 
Trockenzylinder- und Walzenlager, kann ich die so- 
genannten konsistenten Fette, wie Tovote-Fett u. a. 
empfehlen. Zur Untersuchung aller Oele und Schmier- 
materialien sind außer Englers Viskosimeter u. a. Appa- 
raten, zur Bestimmung von spezifischem Gewicht, Vis- 
kosität, Flamm- und Brennpunkt, noch besondere 
chemische Vorgänge zu beachten resp. zu erlernen, 
und verweise ich dieserhalb auf mein im Verlag 
M. Krayn-Berlin, Kurfürstenstr. 11, erschienenes Büch- 
lein: »Prüfung der Papierrohstoffe.« Ernst Altmann. 


2 


Wasserverdampfung bei Harzleim-Kochung. 


Frage No. 825. Wieviel Prozent Wasser - Ver- 
dampfung wird bei einer Harzleim-Kochung gerechnet, 
und zwar bei einem Quantum von 2500 kg Leim 
mit 40 und 70 °/, Harzgehalt? P. 


Auslands-Rundschau. 


Am 14. September ist in Paris die Aus- 
stellung für Verpackung wieder geschlossen 
worden, nachdem sie der französischen 
Papierfabrikation jedenfalls wesentlichen 
Nutzen gebracht hat, da Papier und Pappe 
doch immer noch die hauptsachlichsten Ver- 
packungsmittel bleiben. Der Hauptzweck der 
Ausstellung war die Verpackungsindustrie und 
die Transportindustrie in Verbindung mit- 
einander zu bringen, die ja eine gleich wichtige 
Rolle beim Versand von Waren spielen, und 
dieser Zweck ist vollkommen erreicht worden. 


Im allgemeinen ist die Lage der Papier- 
fabrikation Frankreichs nicht ungünstig, wenn 
auch die Preise noch zu wünschen übrig 
lassen, obgleich es dem einmütigen Vorgehen 
der Papierfabrikanten gelungen ist, einige 
Preiserhöhungen durchzusetzen. Der Verein 
der Pappenfabrikanten, der wiederum eine 
Gruppe des Vereins der französischen Papier- 
fabrikanten ist, scheint auf die Pappenfabri- 
kation eine günstige Wirkung auszuuben, 
indem er einen festen Zusammenhalt schafft 
und die einzelnen Fabriken in der Vertretung 
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der gemeinsamen Interessen einander näher 
bringt. 

Mit den Arbeiterwohlfahrtseinrichtungen 
und den diesbezüglichen gesetzlichen Be- 
stimmungen hat sich die französische Papier- 
fabrikation trotz einiger einschneidender Wir- 
kungen abgefunden und auch der Widerstand, 
den die Arbeiter der Einführung der Invaliden- 
und Alters-Versicherung entgegensetzten, 
scheint geschwunden zu sein. Am 10. Juli d. J. 
ist nun- wieder ein neues Gesetz über die 
Hygiene und Sicherheit der Arbeiter heraus- 
gekommen, das sehr ausführliche Bestimmung 
in bezug auf Gesundheitspflege und Unfall- 
verhütung in den Fabriken enthält und die 
bisherigen Gesetze hierüber aufhebt. 

In einer Papierfabrik in Tourcoing hat 
vor kurzem eine sehr starke Explosion statt- 
gefunden, durch welche zwei Meschen um das 
Leben kamen. Die angestellte Untersuchung 
hat nun ergeben, daß die Ursache der Ex- 
plosion Papierstaub war, der sich an der 
Flamme gewöhnlicher Laternen entzündete, 
und genauere Prüfungen haben gezeigt, daß 
Papierstaub sehr leicht entzündbar ist, und 
in Verbindung mit Luft heftige Explosionen 
verursacht. 


In Belgien ist mit Wirkung vom 
10. September d. J. der Zoll auf Zeitungsdruck- 
papier von 4 auf 2 Franken herabgesetzt 
worden, doch muß nachgewiesen werden, daß 
das zu dem ermäßigten Zollsatz eingeführte 
Papier auch wirklich zum Druck von Zeitungen 
verwendet wird. Diese den Papierfabriken 
jedenfalls nicht willkommene Zollherabsetzung 
wird wohl dem Einfluß der Zeitungsverleger 
zuzuschreiben sein. Die belgischen Papier- 
fabrikanten müssen, da es an Holz fehlt, 
sämtlichen Holzstoff und fast allen Zellstoff 
importieren, so daß die diese Stoffe selbst er- 
zeugenden Länder in der Lage sind, Zeitungs- 
druckpapier billiger herzustellen als Belgien, 
das allerdings den Vorzug billiger Seefrachten 
besitzt. 

Die Nähe der See ermöglicht den belgi- 
schen Papierfabrikanten aber auch eine be- 
queme und billige Ausfuhr und wird infolge- 
dessen eine verhältnismäßig große Menge 
belgischen Papiers exportiert. 


In einer ziemlich vorteilhaften Lage be- 
findet sich die Papierfabrikation in der 
Schweiz, da sie durch entsprechende 
Zölle geschützt ist und regelmäßige Produk- 
tions- und Absatzverhältnisse besitzt. Es 
werden aber immer noch viel Papierwaren in 
die Schweiz eingeführt und zwar steht hierbei 
an erster Stelle Deutschland, dessen Einfuhr 
im Jahre 1912 30,6 Millionen Frank, d. i. 
69 Prozent der Gesamteinfuhr an Papierwaren, 
betrug, während das an zweiter Stelle stehende 
Frankreich für 8 Millionen Frank Papier- 
waren lieferte. 
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In Schweden und Norwegen ist 
wie in verschiedenen anderen Ländern das 
Papiergeschäft etwas gedrückt, ohne jedoch 
als ungünstig bezeichnet werden zu können. 
Die skandinavische Papierfabrikation erobert 
sich mit ihren Spezialitäten, auf die die stark 
entwickelte Holz- und Zellstoff-Fabrikation 
sie hinweist, immer neue Märkte, und in 
Schweden macht sich außerdem das Bestreben 
Papiereinfuhr des Auslandes 
immer mehr zurückzudrängen und auch die 
einheimische Papierverarbeitung zu entwickeln 
bzw. neue Zweige derselben ins Leben zu 
rufen, um den Papierverbrauch des Landes 
zu heben. 

Ein bedeutender Abnehmer skandinavi- 
schen Papiers ist England, Schweden und 
Norwegen lieferten im Jahre 1912 über 
36 Prozent der gesamten Papiereinfuhr von 
Großbritannien und Irland. Das Anwachsen 
der schwedischen und norwegischen Papier- 
ausfuhr nach England zeigt die folgende Zu- 
sammenstellung der Ausfuhrzahlen der letzten 
fünf lahre. 


Schweden. 
Gesamteinfubr: In England verblieben: 


1912 1 410 046 Lstr. 1 383 002 Lstr. 
1911 1225 959 » 1188790 » 
1910 1153483 > ‘1119294 » 
1909 893 926 » : 870261 » 
1908 1103181 » 1069 409 » 
Norwegen. 
Gesamteinfuhr: In England verblieben: 
1912 1 238 405 Lstr. I 205 402 Lstr. 
1911 1 067 306 » 1025 432 » 
1910 1216559 » 1155 801 » 
1909 1135 293 » 1088 299 » 
1918 1089685 » 1079073 » 
Den weitaus größten Teil dieser Einfuhr 
bilden übrigens nicht Druck-, sondern 
Pack- und Einschlagpapiere, von welchen 


Sorten im Jahre 1912 Schweden I 204 393 cwts. 
im Werte von 776970 Lstr. nach England 
lieferte und Norwegen 882 770 Meterzentner 
im Werte von 546 665 Lstr. 

Der Holz- und Zellstoffmarkt Schwedens 
wird noch stark durch den Geschäftsgang in 
den Vereinigten Staaten bzw. durch den neuen 
Zolltarif der letzteren beeinflußt. Die Papier- 
einfuhr in die Vereinigten Staaten hat in den 
letzten Monaten stark zugenommen, was 
natürlich den Holzstoffverbrauch daselbst 
vermindert. Mit ihren Zellstoffkäufen halten 
die amerikanischen Papierfabriken, wie auch 
schon in der letzten Auslands-Rundschau er- 
wähnt, noch immer zurück, weil sie hoffen, 
sich nach dem Inkrafttreten des neuen Zoll- 
tarifs billiger als jetzt eindecken zu können 
und vielfach der irrigen Meinung sind, daß 
sich infolge ihrer Zurückhaltung große Vor- 
rate Zellstoff in den skandinavischen Fabriken 
angchäuft haben. 
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Die skandinavische Zellulosevereinigung 
hat aber in ihrer Versammlung vom 
15. September d. J. festgestellt, daß die Lager 
in Schweden und Norwegen ungefähr gleich 
groß sind wie am ı. September 1912, aber 
erheblich kleiner als am 1. September 1911 
und 1912 und daß die unverkaufte Menge der 
diesjahrigen Produktion sehr gering und nach 
Prozenten auf die Produktion jeden Jahres 
berechnet, ziemlich genau dieselbe ist wie am 
1. September vorigen Jahres. 

Die Zellstoffpreise sind infolgedessen 
fest, was in Anbetracht der auch in Skandi- 
navien beständig steigenden Holzpreise eine 
Notwendigkeit ist. 

Auch in Finnland herrscht auf dem 
Holz- und Zellstoffmarkt Ruhe, unangenehm 
überrascht hat daselbst, daß Rußland und 
Finnland von der freien Einfuhr nach den 
Vereinigten Staaten ausgeschlossen worden 
ist. Jedoch ist die finnländische Ausfuhr nach 
den Vereinigten Staaten nicht groß und man 
erwartet, daß später Rußland und Finnland 
mit Schweden und Norwegen auf eine gleiche 
Stufe gestellt werden. 

Finnlands Holz- und Zellstoff-Ausfuhr 
betrug in den ersten sechs Monaten: 


1913 1912 
Holzstoff, feucht 5007 Tonnen 3226 Tonnen 
» trocken . 7836 >» 19607 >» 
Zellstoff, feucht . . 450 » 441 » 

» trocken . 28792 » 26497 » 


In Oesterreich-Ungarn hat sich 
die Lage der Papierfabrikation noch nicht ge- 
bessert. Die Nachwehen des Balkankrieges 
machen sich stark bemerkbar und selbst wenn 
in den einzelnen Staaten wieder geordnete 
Verhältnisse eingetreten sind, wird es der 
österreichich-ungarischen Industrie große 
Mühe kosten, die verlorenen Absatzgebiete 
wieder zu erobern. Man darf aber jetzt 
wenigstens hoffen, daß in den einzelnen 
Staaten bald wieder geordnete Verhältnisse 
einziehen und Handel und Industrie neu 
emporblühen und dadurch auch der Einfuhr 
wieder die Tore geöffnet werden. Bulgarien 


hat Bestimmungen über den Ablauf des 
während des Krieges eingeführten Mora- 
toriums für Zahlungen crlassen, ebenso 


Griechenland, und mit der Abrüstung wird 
sich auch Handel und Industrie in den am 
Kriege beteiligten Ländern wieder heben. 

Oesterreich-Ungarns Papier-Einfuhr und 
-Ausfuhr betrug in den Monaten Januar bis 
mit Juli: 


Einfuhr 

in Mecterzentnern Wert in Kronen 

1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 50335 29577 1 351 182 8110959 
Pappen, ordin. 11 963 9 659 274 386 213 210 
» feine 10464 I1175 1217940 1290905 
Papier 60847 44637 7101396 6672743 
Papierwaren 39619 37410 12394 155 11512735 
Zusammen 173228 132458 22 339089 20 491 642 
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Ausfuhr 

in Meterzentnern Wert in Kronen 

1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 537880 548866 11064119 11 535 896 
Pappen, ordin. 179 390 205464 2910535 3335 131 
» feine I 301 1 160 111617 93 437 
Papier 294425 340436 13 356 808 14 259 568 
Papierwaren 32 414 31820 6079723 6024 44; 
Zusammen 1045 410 1127746 33 522 802 35 248 475 


Die Einfuhr zeigt also einen erheblichen 
Rückgang, während die Ausfuhr gestiegen ist, 
eine an und für sich günstige Erscheinung 
für eine Industrie, die aber in diesem Falle 
in der Hauptsache nur eine Folge der in 
Oesterreich-Ungarn herrschenden Ueber- 
produktion anzusehen ist. 

Im gleichen Zeitraum ist Oesterreichs 
Einfuhr von Papier und Papierwaren aus 
Ungarn von 5 602 881 Kronen im Jahre 1912 
auf 5441737 Kronen im Jahre 1913 zurück- 
gegangen, ebenso ist auch die Ausfuhr zurück- 
gegangen, die in den Monaten Januar-Juli 
1912 21 697 860 Kronen betrug, und im Jahre 
1913 20 673 079 Kronen. 

Mit dem 1. Oktober d. J. ist die neue 
Verordnung des Ministeriums tiber die Sonn- 
und Feiertagsruhe ni Kraft getreten, die aber 
gegenuber den bisherigen Vorschriften nur 
einige Abanderungen in bezug auf die Zellstoff- 
fabriken bringt. Desgleichen ist mit dem 
1. Oktober d. J. die neue Verordnung in bezug 


auf die Arbeitspausen im Gewerbebetrieb in 
Kraft getreten. 


Zur Zolltarifvorlage der Vereinigten Staaten 
von: Amerika. 


In der Form, in welcher die Zolltarifvorlaze im 
Senat angenommen ist, betragen die Zölle im Durch- 
schnitt 26 v. H. des Wertes. Das bedeutet gegen- 
über den Sätzen des Payne-Aldrich Tarifs eine Herab- 
setzung von durchschnittlich 28 v. H. Unter die 
Sätze des Repräsentantenhauses ist der Senat durch- 
schnittlich um etwa 4 v. H. herabgegangen. 

Unter diejenigen Waren und Zollsätze, hinsicht- 
lich derer zwischen Haus und Senat Einigkeit besteht, 
echört die Gruppe M. Wenngleich Aenderungen ın 
Einzelfällen nicht ausgeschlossen sind (als Folge von 
Kompromissen), so dürfte doch kein Zweifel bestehen, 
daß diese Sätze im wesentlichen die Sätze des neuen 
Zolltarifs sein werden. 

Die Zusammenstellung ist auf Grund von Mit- 
teilungen der New Yorker Zeitungen angefertigt wor- 
den; sie dürfte daher vielleicht nicht ganz fehlerlos 
und auch nicht erschöpfend sein. 

Gruppe M: Holzmasse frei; Druckpapier: ım 
Werte von unter 212 Cent frei, im Werte von mehr 
als 2!» Cent 12 v. H., Schreibpapier 25 v. H. Um- 
schläge 15 v. H. („Nachrichten für Handel, Industrie 
und Landwirtschaft.) 


Car 
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Berlin. 


Auch von der abgelaufenen Woche läßt sich nicht 


sagen, daß sie irgend eine bemerkenswerte Ver- 
änderung der Geschäftslage gebracht hätte. Der 
Quartalswechsel selbst hat nicht dazu beigetragen, 
einen lebhafteren Zug in das Geschäft zu bringen. 
Danach richten sich die Maßnahmen der Abnchmer. 
Diese gehen über das Notwendigste nicht hinaus, das 
heißt, über den Bedarf des Augenblicks hinaus wird 
nichts verfügt. Auf diese Art schleppt sich die wich- 
tigste Zeit der Saison dahin. Es herrscht überein- 
stimmend die Ansicht, daß für das Ver:orene ein 
Ersatz nicht mehr gefunden werden kann. Die Aus- 
fälle sind schon jetzt sehr bedeutend und in diesem 
Jahre nicht mehr zu ersetzen. Alles drängt darauf 
hin, die Verpflichtungen zu verkleinern. Ueberall 
hort man Klagen über den schlech'en Eingang der 
Gelder, so daß es selbst guten Firmen schwer wird, 
ihren Verpflichtungen mit der gewohnten Pünktlichkeit 
nachzukommen. Wenn in unserem Fache selbst auch 
noch keine nennenswerten Zahlungseinstellungen zu 
verzeichnen sind, so leidet es dech durch solche in 
den Kreisen seiner Abnehmerschaft. Zu der Sorge 
um den Absatz tritt also auch noch die um die 
Sicherheit und den Eingang der Außenstände. Das 
alles drückt natürlich weiter auf die Stimmung und 
hält Unternehmungen zurück. Die nicht enden 
wollenden Wirren am Balkan lassen nach dorthin noch 
kein Geschäft aufkommen. An die Herabsetzung der 
Zölle vieler wichtiger Ausfuhrartikel nach den Ver- 
einigten Staaten werden von manchen Seiten große 
Hoffnungen geknüpft. In dieser schwierigen Ge- 
schäftszeit wäre sehr zu wünschen, daß sie recht bald 
in Erfüllung gingen. 


Chemikalien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Tendenz auf dem sizil. Schwefelmarkt ist eine 
feste und sind die Preise weiter im Steigen begriffen, 
obgleich allgemein bei den höheren Preisen keine son- 
derlichen großen Abschlüsse für spätere Sichten zu 
verzeichnen sind. Das Konsortium sowohl als auch 
die sizil. Raffinerien sind aber gezwungen aufzuschlagen, 
veranlaßt durch höhere Löhne, Diskonto und Wechsel- 
kurse. Die tieferen Gebote div. Großfirmen konnten 
aus diesen Gründen nicht berücksichtigt werden. Die 
Verschiffungen in den letzten Wochen waren noch sehr 
rege, indem durch vielseitigen Regen die inländischen 
Flußfrachten noch ziemliche Chance bieten für billigere 
Transaktionen, vor etwa eintretendem Frost Die 
sizil. Raftinerien kaufen immer noch lebhaft vom Kon- 
sortium Rohschwefel auf, um Raffinaden zu vermehren. 
Engl. Artikel für Papier-Industrie in flottem Absatz. 
Inland. gelbblausaures Kali ziemlich angefordert, na- 
mentlich für 1914. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.45 


» » » » Illa » » » 9.30 
» » » » Illa ous » '» 9.20 
» » » » IIIa buon » > 9.10 
» » brutto inkl. Sack 45/50 Pf. mehr 


Sizil. Brocken (Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.18 
> » » » br.inkl Sack 10.65 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.95 
» » » in 7 'sZtr.-Geb. 11.35 
» Brockenschwefel Ja raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.40 
» Floristella halbraff. gem. » > » » 10.60 
» Rohschwefel gem. » > » 10.50 


Prompte Kasse mit 1'/4°/, Skonto. Cif Hambo 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 


Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 

Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.25 

» » » gemahlen » fie » 13.25 

» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 

» » China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.25 

» » » » » » » » II 4.45 

» a » » » » » a II 4.20 

» >» » » » » » » IV 4.10 

» >» 9 > » » » » V 3.95 

» 9 » » » » » P. W. E 3.70 

» » » » » » > P. W. 3-65 

» a Talkum » » » » I 8.70 

» » » » » » » II 7.70 

3 >» » » ` » » II 6.70 

» » China Clay weitere Nuancen 3.55 bis zu 2.95 

» a Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.20 

» » » 35/37°/o in Weichholz 11.70 

ə» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.50—64.50 

» » » Natron, kristall. Quant. 53.50—54.50 

franko Waggon deutsche Stationen 

» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 6.25 

» >» » » gemahlen 6.95 

» » Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.60 

» » » » » » gut 5.10 

» > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.60 

» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.75 

» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.75 

» » » » 60/62°%o » » » 18.75 

» Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.10 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 107.75— 108.75 
» » » kl. » » » 106.75—107.75 
Netto Kasse über 1913- u. 1914-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Oktober bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Die Entwicklung des Marktes ist nicht zu 
übersehen. Die heutigen Forderungen lauten wie folgt: 
B 18 20, D 18.35, E 18.45, F 18.55, G 18.65, H 18.75, 
alles per 100 Kilo netto, inkl. Faß, Tara 14%, ab 
Lager Hamburg, Cassa abzüglich 1°, 

Terpentinöl. Der Markt ist fest und es wird 
gefordert: Oktober 60.50, November 61.50, Dezember 
61.—, Januar-April 65.—, alles per 100 Kilo netto, 
inkl. Faß, Oriyinal Tara, ab Lager Hamburg, Cassa 
abzüglich 1°. 


e Sachsen. 


Einige Abschlüsse für nächstes Jahr sind in letzter 
Zeit perfekt geworden. Die dabei erzielten Preis. 
können jedoch die Holzschleifereien keinesfalls be- 
friedigen, wenn sie die verteuerten Herstellungskosten 
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für Holzstoff berücksichtigen. Auch sind die Preise 
deswegen nicht recht zu verstehen, da jetzt das Wasser 
wieder knapp zu werden beginnt und ein größeres An- 
gebot von Holzstoff nicht zu befürchten ist. Festigkeit 
von seiten der Holzstoffabrikanten hinsichtlich der 
Preise wäre jetzt sehr am Platze. Das normale Ge- 
schäft bewegt rich in den bisherigen Balınen, erfolgt 
der Abruf der abgeschlossenen Quanten prompt. 

Die Pappenfabrikanten sind gleichfalls mit nächst- 
jährigen Abschlüssen beschäftigt. Auch sie stoßen auf 
größeren Widerstand der Kunden, wenn sie auf höhere 
Preise bestehen. Doch läßt sich auch hier mit Festig- 
keit viel machen. 

Der Wasserstand der Flüsse ist weiter zurückge- 
gangen. Man hört schon Klagen, daß der volle Betrieb 
nicht mehr aufrecht erhalten werden kann. 


Westfalen. 


Der rheinisch-westfälische Papier- und Pappen- 
markt verharrt in sehr abwartender, ja geschäfts- 
unlustiger Stimmung, die einer völligen Geschäftsstille 
schon beinahe gieichzukommen droht. Die Erhöhung 
der englischen Bankrate um 12 Prozent auf 5 Proz. 
hat den Papiergroßhandel veranlaßt, weiterhin Zu- 
rückhaltung zu üben, weil man das kommende Ge- 
schäft nicht übersehen kann, daher sich nicht lang- 
fristig eindecken möchte, selbst wenn man billiger 
ankommen könnte. Insbesondere sind es wieder alle 
hoizhaltigen Papiere, die vernachlässigt liegen. Man 
fürchtet, und vielleicht nicht mit Unrecht, daß an- 
gesichts der geringen Kauflust der Verbraucher von 
einer Erhöhung der Holzpapierpreise nicht die Rede 
sein wird, so dringend notwendig sich diese auch 
für die Fabrikanten geltend macht. Die Ucber- 
zeugung, die eigentlich überall anzutreffen ist, hat 
den Wettbewerb derart verschärft, daß man vieifach 
die Hoffnung auf bessere Preise für holzhaltige 
Papiere aufgegeben hat. Es kann indes auf die 
Dauer mit den bisherigen Preisen nicht weiter- 
gehen. Die Herstellungskosten sind im Verlaufe des 
letzten Jahresviertels wieder so gestiegen, daB zum 
mindesten eine durchschnittiiche Erhöhung der Preise 
für alle holzhaltigen Papiere um Ia bis 3, Pf. pro 
Kilogramm . eintreten müßte, um nur die tatsäch- 


lichen Selbstkostensteigerungen ausgleichen zu 
können. Wenn der Papiergroßhandel und ebenso 
der Verbrauch richtig kalkulieren, so müßten sie 


unbedingt jetzt ihre Eindeckungen machen; es steht 
außer Frage, daß sie billiger niemals ankommen 
werden, als gegenwärtig. Für einige Fabriken ist 
die Lage, in der sie sich gegenwärtig durch die außer- 
ordentlich lebhafte Steigerung der Preise für alle 
Roh- und Halbstoffe versetzt sehen, so prekär ge- 
worden, daß sie es rundweg ablehnen, auf der 
gegenwärtigen Preisbasis langfristige Abschlüsse zu 
tätigen; lieber wollen sie einige Maschinen still- 
stehen Jassen, als sich zu den jetzt schon verlust- 
bringenden Preisen zu binden. Denn daran, daß 
die Holzstoffpreise billiger werden könnten, weil das 
Angebot in Fichtenschleifholz in jüngster Zeit wieder 
etwas umfassender geworden ist, ist ernstlich nicht 
zu denken. Ob indessen das Holzstoffgeschäft eine 
für den Papier- und Pappenfabrikanten bessere 
Wendung wird nehmen können, ist sehr zu be- 
zweifeln, denn die Handelsschleifer müssen auf die 
Verbesserung ihrer Lage durch Erhöhung der Holz- 
stoffpreise bedacnt sein, und es scheint, als ob sich 
weder die Papier- noch die Pappenhersteller auf die 
Dauer den Forderungen derselben werden ent- 


ziehen können. Das Pappengeschäft im Berichtsbezirk 
leidet gleichfalls an der allgemeinen Geschäftsruhe: 
braune und graue Maschinenpappen liegen sehr ver- 
nachlässigt: die Kartonnagenindustrie zeigt sich noch 
wenig aufnahmefähig, weil die Konfektion und die 
Schuhbranche im Vergleich zu andern Jahren nicht 
so lebhaft beschäftigt ist und mit Aufträgen zurück- 
halt. Erfreulicherweise ist der Pappenmarkt mit 
Vorräten nicht überlastet; hier wird es hoffentlich 
weit eher als im Papiergeschäft gelingen, höhere 
Forderungen durchzuhalten. Auf dem Markte in 
holzschliffreien Papieren ist die Nachfrage nach hoiz- 
frei Druck beschränkt, weil die großen Werke mit 
Katalog- und besseren Reklamedruckaufträgen zurück- 
halten, für Feinpapiere sich eigentlich nur der Ex- 
portgroßhandel in lebhafterem Maße interessiert, wäh- 
rend die inländischen Verbraucher sehr zurück- 
haltend sind. 


England. 


Die Verwickelungen auf der Balkan-Halbinsel, die 
sich so lange hinziehen, die Gärung in den Eiser- 
bahnarbeiterkreisen einiger Städte des Inlandes und in 
Irland, und neuerdings dazu noch die drohenden Ditie- 
renzen zwischen China und Japan, lassen den Gang 
der Geschäfte sich nicht so entwickeln, wie es sein 
sollte und wie auch bei der sonstigen, im Papierfache 
doch gesunden Geschäftslage nach der Ferienzeit hätte 
erwartet werden können, Daß trotz all dieser hemmenden 
Elemente der Papiermarkt sehr belebt ist, die Nach- 
frage nach Papieren aller Art für Druckerei- und 
Verlagszwecke und nicht zum wenigsten auch für den 
industriellen und Handelsbedarf eine so starke ist, ver- 
spricht Gutes für die nächste Zeit. Die Fabriken sind 
vollauf beschäftigt, den täglichen Bedarf an Zeitungs- 
druck zu decken, worin neben einheimischen Papieren 
eine Menge ausländischer Ware verbraucht wird. In 
Pack- und Einschlagpapieren ist der Konsum ein stetig 
steigender und auch hierin liefert das Ausland, Skan- 
dinavien und Deutschland, sehr ansehnliche Posten in 
mittlerer und billiger, aber doch preiswürdiger Ware. 
Es sollen recht bedeutende Geschäfte in den letzten 
Wochen abgeschlossen worden sein, die das Einfuhr- 
geschäft sehr beleben und auch den einheimischen 
Lieferanten Wasser auf die Mühle bringen. Das Geschäft 
in Schreibpapieren geht gut und begünstigt wie seither 
einheimisches Fabrikat mehr als ausländische Ware; 
letztere jedoch deckt in vielen Fällen den Bedarf in 
Spezialitäten und manchen Luxuspapieren. Die Betriebe 
der Papierwaren- und Pappwarenfabrikation sind im 
ganzen leidlich beschäftigt für den inländischen Bedarf, 
wie für au<wär.ige Rechnung. Im ganzen Handels- 
verkehr ist eine leichte Abflauung nicht zu verkennen; 
die Papierfabrikation des Nordens fühlt die Folgen 
davon, wie immer, mehr als die der südlichen Bezirke 
und namentlich diejenige in der Umgebung von London, 
und es wird deshalb in Schottland besonders nicht 
mehr mit demselben Hochdruck gearbeitet wie seither. 
Auf dem Arbeitsmarkt hat sich bis jetzt noch wenig 
verändert, auch in den Lohn- und Preisverhältnissen 
sind noch keine Verschiebungen zu verzeichnen; doch 
sind diese nicht ausgeschlossen, sobald es ernstlich 
anfangen sollte, mit den Geschäften etwas langsamer 
zu gehen. Im Exportverkehr ist es etwas ruhiger 
geworden, man glaubt indessen, daß es nur eine vor- 
übergehende Erscheinung ist, denn die vorliegenden 
Aufuäge sind zahlreich und ausgiebiger Natur, was 
viel heißen will, wenn die heutige, in allen Teilen 
erweiterte und erhöhte Leistungsfähigkeit der Papier- 
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betriebe in Betracht gezogen wird. Im Ausfuhrgeschäft 
stehen Zeitungs- und andere Druckpapiere nach wie 
vor an erster Stelle; auch in Pack- und Einschlag- 
papieren, Schreibpapieren ist das Geschäft befriedigend; 
bedruckte und bestrichene Papiere und Tapeten lassen 
zu wünschen übrig, dagegen ist die Nachfrage nach 
Papiersäcken, Briefumschlägen und den meisten übrigen 
Papierwaren im ganzen nicht unbefriedigend. Der 
Verkehr mit den britischen überseeischen Besitzungen 
entwickelt sich in ausgeprägterer Weise als der mit 
dem übrigen Auslande, indessen ist aber auch darüber 
nicht zu klagen. Auf dem Chemikalienmarkt herrscht 
wieder etwas mehr Leben. Der Streik der Eisenbahn- 
arbeiter ist zu Ende, und Ware kann jetzt wieder 
unbehindert befördert werden. Bleichkalk, Ammonia- 
Alkali, kaustische Soda, Kristall-Soda melden sämt- 
lich starke Nachfrage bei unveränderten Preisen; 
Schwefel ist knapp am Markt. Mineralienmarkt ist 
lebhaft. Der Streik im China-Clay-Zweig nähert sich 
seinem Ende; auf vielen Werken ist die Arbeit wieder 
aufgenommen, und in ein paar Wochen erwartet man 
wieder schlanken Geschäftsgang. Andere Füllungs- 
und Beschwerungsstoffe melden gutes Geschäft, Käufer 
decken sich ihren Bedarf für nächstes Jahr. Zell- 
stoffe: Neues Geschäft ist mager, obgleich Preise 
schwächer sind. Holzschliff: Markt flau. Esparto: 
Käufer halten immer noch mit ihren Aufträgen zurück. 
Im Lumpengeschäft ist mehr Leben ohne Aenderung 
der Preise. Harz; Leim und Leimstoffe: Geschäft 
still, Nachfrage gering, Preise unverändert; z. T. 
schwächen sie sich ab. 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 


Von Hamburg 
nach Aberdeen, nächste Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am ı5. und 25. Oktober; laden: Hübe- 
nerkai, Schuppen 16; D. Fuhrmann, Nißle & Günther 
Nachf., Hamburg; nach Belfast und Dublin, 
nächste Dampfer am 14., 21. und 28. Oktober; laden: 
Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & 
Gunther Nachf, Hamburg; nach Bristol, nächste 
I:ampfer am 17., 24. und 31. Oktober; laden: Amerika- 
kai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther 
Nachf., Hamburg; nach Boston, Dampfer der 
Gehrkens-Linie am 14., 17., 21., 24., 28. und 31. Ok- 
tober; laden: Kirchenpauerkai; H. M. Gehrkens, 
Hamburg; nach Dublin, siehe unter Belfast; nach 
I undee, D. ,,Westphalia am 18. Oktober, D. 
„Sardina“ am 25. Oktober; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Hamburg; 
nach Glasgow, siehe Grangemouth; nach Gran- 
gemouth, D. ,,Westphalia am 18. Oktober, D. 
Corsica“ am 22. Oktober, D. „Sardinia“ am 25. Ok- 
tober, D. „Westphalia“ am 29. Oktober; laden: 
Hübenerkai, Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, 
Hamburg; nach Goole, Dampfer der Goole Steam 
Shipping Comp. am 15., 16., 18., 20., 22., 23., 25., 
27. und 30. Oktober; laden: Kaiserkai, Schuppen 8; 
C. Witt & Co., Hamburg; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line täglıch außer 
Sonntags; laden: Sandtorkai; C. H. Röver, Hamburg; 
nach West-Hartlepool, D. „Federation“ am 
ı5. und 22. Oktober, D. „Dresden“ am 18. und 
25. Oktober; laden: Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson 
& Langnese, Hamburg; nach Hull, D. „Darlington“ 
am 14. Oktober, D. „Hull“ am 18. Oktober, D. 
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„York“ am 21. Oktober, D. „Darlington‘ am 25. Ok- 
tober, D. „Hull“ am 28. Oktober; laden: Sandtor- 
kai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, Hamburg; 
nach Leith, D. „Breslau“ am 17. Oktober, D. 
»Vienna am 20. Oktober, D. „Cob!enz‘‘ am 22. Ok- 
tober, D. „Weimar“ am 24. Oktober, D. Breslau 
am 27. Oktober, D. „Vienna“ am 29. Oktober, D. 
„Coblenz“ am 31. Oktober; laden: Hübenerkai, Schup- 
pen 17; Hugo van Emmerik, Hamburg; nach Li- 
verpool, D. ‚Zealand am 16. Oktober, D. ,,Po- 
land" am 21. Oktober, weitere Dampfer am 25. und 
30. Oktober; laden: Versmannkai, Schuppen 25; Hugo 
van Emmerik, Hamburg; nach London, Dampfer 
der Gen. Steam Nav. Comp. am 15., 18., 22., 25. und 
29. Oktober; laden: Dalmannkai; Willem Pott, Ham- 
burg; nach London, Dampfer der Kirsten-Linie am 
14., 15, 17, I8., 21. 22., 24., 25. 28, 29. und 
31. Oktober; laden: Kaiserkai, Schuppen 10—11; A. 
Kirsten, Hamburg; nach London, Dampfer der 
Pellbach-Linie am 15., 17., 20., 22., 24., 27., 29. 
und 31. Oktober; laden: Sandtorkai, Schuppen O; 
H. D. Perlbach Nachflg, Hamburg; nach Ply- 
mouth, nächster Dampfer am 24. Oktober: laden: 
Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & 
Günther Nachf., Hamburg; nach Swansea, nächste 
Dampfer am ı4. und 28. Oktober; laden: Amerika- 
kai, Schuppen Jo; D. Fuhrmann, Nißle & Günther 
Nachf., Hamburg. 


Von Bremen 
nach London, D. „Strauß“ am 13. Oktober, D. 
„Sperber“ am 14. Oktober, D. „Schwalbe“ am 15. Ok- 
tober, D. „Schwan“ am 16. Oktober, D. „Moewe‘ 
am 18. Oktober, D. „Strauß“ am 20. Oktober, D. 
„Adler“ am 21. Oktober, D. „Sperber“ am 22. Ok- 
tober, D. „Schwalbe“ am 23. Oktober, D. „Schwan“ 
am 25. Oktober, D. „Straub“ am 27. Oktober, D. 
„Moewe“ am 28. Oktober, D. „Adier‘ am 29. Ok- 
tober, D. „Sperber“ am 30. Oktober; Argo-Dampf- 
schiffahrtsgesellschaft, Bremen; Bahnsendungen sind 
zu richten: - Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach 
Hull, D. „Reiher“ am 14 Oktober, D. „Falke“ 
am 16. Oktober, D. ‚Phoenix am 18. Oktober, 
D. ,,Greif am 21. Oktober, D. „Reiher“ am 23. Ok- 
tober, D. „Falke“ am 25. Oktober, D. „Phoenix“ 
am 28. Oktober, D. „Greif“ am 30. Oktober; Argo- 
Dampfschiffahrtsgese:lschaft Bremen; Bahnsendungen 
sind zu richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach 
Leith alle 10 Tage; Carl Scholle, Bremen. 


Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Conip. 
Stettin am 16., 18., 23., 25. und 30. Oktober; Sen- 
dungen direkt an obige Gesellschaft; nach London 
via Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger Verkehr; 
F. Ivers & Co. bzw. Johann Reimer, Stettin; nach 
Hull, D. „Novo“ am 14. und 28. Oktober, D. 
„Runo“ am 21. Oktober; Johann Reimer, Stettin; 
nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack Co., 
nächste Dampfer am 15., 18., 20., 25. und 29. Ok- 

tober; laden: Bollwerk; Johann Reimer, Stettin. 

Von Danzig 
nach London, einmal wochentich, Tag unbestimmt; 
C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, D. Castro" 
am 15. Oktober, D. „Thurso“ am 29. Oktober; C. G. 
Reinhold, Danzig; nach Leith, Dampfer der L. 
H & Hbg. Steam Pack Co., alle 10 Tage; C. G. Rein- 

hold, Danzig. 

Von Königsberg 

nach London, nächste Dampfer am 18. und 25. Ok- 
tober; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach Hull, 
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D. „Castro“ am 18. Oktober, D. „Thurso“ Ende EY DY BE 

Oktober; R. Kleyenstüber & Co., Königsberg; nach 

Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. Steam Pack l 

Comp. alle 10 Tage; Otto B. Birth & Co., Königs- 
berg. 


Eine bedeutende, gut rentable | 


Strohpappenfabrit 


fucht per bald tiidtigen 
Direftor. Kapitals- 
beteiligung erwünfdht. 


Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Comp. 
am: "Lë 16% 18, ZE 225-328. 38: thd: 29, Oktober: 
Phs. van Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line am 
LA 16., 18., 21., 23., 25., 28. und 30. Oktober; laden: 
St. Jobshaven; Ruys & Co., Rotterdam, Veerhaven 7; 
nach Leith, Dampfer der Gibson Line am 14., 
17., 21., 24., 28. und 31. Oktober; laden: Schiehaven; 
Berth. F. Bouthmy & Co., Rotterdam. 


Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. Comp. 
am 14, 18., 21., 25. und 28. Oktober; laden: Han- 
delskade, Shed C; General Steam Transport Comp., 
Amsterdam; nach Leith, Dampfer der Gibson-Line 
am 14, 17: 2%, 244. 28. und at, Oktober; Jaden: 
Hande!skade, Loods A; Gemmering & Penning, Am- 
sterdam. 


Off. unter P. $. 5240 
an die Exped. ds. BI. 


| 
| 
| 
I 
i 
| 
J 


em u a 


Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co 


am 15, 18, 22, 26. und: 25 Oktober; Kennedy, - sé 
Hunter A Co., Antwerpen; nach Grimsby, Damp- . LE 


fer der Great Ge ef en E Ee SEH III 

16; 21; 23; 28,728, W 30. tober; laden: Quai 

D'Hrebauville, Shed 4, Antwerpen-Sud; Ruys & Co., BAUMWOLLHALBSTOFF 
Antwerpen; Quai van Dyck 9; nach Hull, D. IDIDIIDNDHDDNDNDNDIHNDHIHHN 
»Harrogate” am 14. Oktober, D. „Cito“ am 18. Ok- 

tober, D. Harrogate" am 21. Oktober, D. Co" Hergestelt aus REINER BAUMWOLLFASER 
am 25. Oktober, D. „Harrogate“ am 28. Oktober; und hervorragend geeignet zur Herstellung 


Aug. Buleke & Co., Antwerpen; nach Leith, Damp- FEINSTER PAPIERE, findet regelmäßigen Ab- 


fer der Gibson-Line am 14., 18., 21., 25. und .28. Ok- satz bei Papierfabriken des In- und Auslandes 


tober; laden: Quai D'Hebrauville und laufen bei Be- Muster und Offerte auf Anfrage 
darf in Grangemouth an: nach Grangemouth 
direkt am 16., 23. und 30. Oktober; laden wie nach 


Leith. Näheres in beiden Fallen durch Bouthmy & Bremer Baumwollwerke, 
Co, Antwerpen. o, m. +. Hemelingen .. sremen 


CAR 
B. Conen-Goldschmidt | Fir Errichtung eie Papierfabrik | 289. in Dichtungsringen 
8 einer > que, sopo a bed igh: eae Ee 
r 
Oldenzaal (Holland) im Rheinland Cart Wat, Papierhandlung, Sulzbach Sir 
offeriert wöchentlich (disponibel gr. Fabrikgebäude mit 


10000 Kilo ——— Wasserkraft — aa 


an Entöler 
e Kr: e u. em kapitalkäftige Fachmann A Fa für Dampf u. Luft 


10000 Ko. BAumwollkehricht | mit Initiative gesucht. chno Gegendrack 


M. 2.— per 100 Kilo Offerten unter F. C. N. gı8 durch e 
ab Station geg. Nachn. Bahngewicht. Rudolf Mosse, Frankfurt a. M. 0,00059, 0l- 
gehalt 


e e E ug A maximal 
Francis-Turbine A corantlert, 
mit horizontaler Welle für ein Gefälle von ca. 4 m und eine Wasser- ° 
menge von 2000 l pro sec. Leistung ist mit oder ohne Regulator wegen 


nicht erteilter Einbaugenehmigung ungebraucht billig zu verkaufen, 
Moss unter A. N.148 an die Exped. d. Blattes. Il | 


ee ||], 


= ar eer u? | 


nt u TER 


| 
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General-Versammilungen. 
Continentale Papiersack-Fabrik, A.-G., Bres- 


lau. Am 13. Oktober 1913, vormittags 11 Uhr, 
findet eine außerordent.iche Generalversammlung statt 
in den Geschäftsräumen der Gesellschaft in Krap- 


pitz. Tagesordnung: Aenderung des § 1 der Sta- 
tuten. Verlegung des Sitzes der Gesellschaft von 
Bresiau nach Krappitz. | 


Car 


Geschäfts-Berichte. 


Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.-G. in 
Raguhn in Anhalt. Der Bericht des Vorstandes gibt 
mit Genugtuung bekannt, daß seine Voraussetzun- 
gen auf einen durchaus befriedigenden Erfolg beim 
Abschluß des Geschäftsjahres 1912/13 sich erfüllt 
haben. Obwohl der nicht unwesentliche Rest der 
zum „Konkurse Köttewitz“ angemeldeten Forde- 
rung ohne Rücksicht auf die nach Beendigung des 
Verfahrens entfallende Quote vollständig abge- 
schrieben wurde, so ist das Ergebnis des abge- 
schlossenen Geschäftsjahres doch ein solches, daß 
es als befriedigend bezeichnet werden dart. Der zu 
verzeichnende Gewinn beträgt einschließlich des Ge- 
winnvortrages von 4809,95 Mk. aus 1911/12 100 801,76 
Mark. Der Aufsichtsrat hat im Einverständnis mit 
dem Vorstande folgende Verteilung des Gewinnes 


vorgeschlagen: Zuweisung auf Rückstellungskonto 
5000 Mk., 4 Prozent Gewinnanteil 32000 Mk., Rück- 
stellung für Talonsteuer 4000 Mk., satzungsgemäße 
Vergütung an den Aufsichtsrat 5 499,18 Mk., 4 Pro- 
zent weiterer Gewinnanteil 32000 Mk., Vortrag auf 
neue Rechnung 22 302,58 Mk., zusammen 100 801,76 
Mark. Es wird ferner noch der Tatsache Erwäh- 
nung getan, dal aïcn das begonnene neue Geschäfts- 
jahr einen weiter günstigen \erlauf erwarten läßt, 
denn der derzeitige Beschäftigungsgrad des Werkes 
ist ein durchaus zufriedenstellender, es konnten erst 
in Jüngster Zeit wieder verschiedene gute Geschafts- 
abschlusse getätigt werden, und wird die Gesell- 
schaft auch nach Beendigung der vom Aufsichtsrat 
bewilligten Vergrößerung der  Werksabteilung 
» Maschinenbau“ noch vorteilhafter zu arbeiten in 
der Lage sein, als es bisher schon der Fall gewesen. 


— Gewinn- und Verlust-Rechnung. Verlust: Ab- 
schreibungen: Auf Fabrikgebäude 10431 Mk. Be- 
amten- und Arbeiter-\Wohnhäuser 2165 Mk., Ma- 


15 190.20 Mk.. Damptmaschinen und Mo- 
toren 1234,15 Mk., Werkzeuge 19707,59 Mk., Mo- 
delle 8156.10 Mk Fuhrwerk 2009 Mk. Geräte 1039.10 
Mark, Patente 2624,05 Mk. = 63 147,27 Mk.; Schuld- 
ner 54680,15 Mk.  Ilandlungsunkosten 126 939,50 
Mark, Zinsen 3384,91 Mk.. Schuldverschreibungs- 
Zinsen und Aufgeld 22815 Mk. Kursverlust auf 
Wertpapiere 749,50 Mk., Gewinn-Vortrag aus 
95 991,81 Mk. = 109 801,76 Mk. Insgesamt 372 527) 
Mark — Gewinn: Gewinn-Vortrag 4809.95 Mk, 


schinen 


Weiche Papierfabriken 
liefern Papiere für die Fabrikation von Isolierrohren für 
elektrische Leitungen? Angebote unter Chiffre P. F. 5225 
an die Expedition. 


o D 


Wegen Anschaffung einer großen, schnell- 
laufenden Druckpapiermaschine wird billig 


verkauft: 


| Paniermaschine, | = 


1600 mm Arbeitsbreite, inkl. Dampfmaschinen. 


Die Papiermaschine arbeitet jetzt Rotations- 
druck mit 80 m Geschwindigkeit und kann 
jederzeit im Betriebe besichtigt werden. 


Nähere Auskunft erteilt = 


H. FOLLNER 


WARMBRUNN i. Schl. 


H 


Welche Fabriken liefern sogenannte 


Papiercordel 
‘die als Ersatz für Jutecordel dient? Angebote unter Chiffre 
P. F. 5226 an d Exped. d. Bl. 


Ritters Original- autom. Dampfschmierapparat 


Anerkannt vollkommenster Apparat. Enorme Oelersparnisse 
Nur echt, wenn mit meiner Schutzmarke 
Ueber 32000 St. 
im Betriebe, bei 
der Kais. Marine, 
den Kgl. Staats- 
bahnen u, Werk- 


Genaueste 

Regulierung 
und bei höch- 
ster Touren- 
zahl absolut 


stätten, sowie den sicher und 
bedeutendsten geräuschlos 
Dampfschiffahrts- arbeitend. 
gesellschaften, Eleg. u.sorg- 
Werften, Dampf- fältige Aus- 
maschinenfabri- führung. 


Keine zer- 
brechlichen 


ken, Berg- und 
Hüttenwerken 
usw, usw. Teile 
Spezialapparate mit 1, 2, 3, 4,6 und 
8 Stempeln für Lokomotiven, Grossgas- 
‚ maschinen, Heissdampfmaschinen usw. 


D W. Ritter Altona (Elle1!) 


Für mary "use? Maschinenfabrik Gegründet 1848 


Eingetragene 
Schutzmarke 


& Co, G.m DH. 


PANKOW-BERLIN. BERLIN.N.24. ESSEN (RUHR) 


1232 


DER PAFIER-FABRIKANT 


Heit 41, 1913 


Waren-Rechnung 361 410,11 Mk., Eingänge auf ab- 
geschriebene Forderungen 3249.24 Mk., Erträgnisse 
aus Grundstücken und Gebäuden 3057,79 Mk., ins- 
gesamt 372 527,09 Mk. 

Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei 
Chemnitz. Ueber das 42. Geschäftsjahr berichtet 
der Vorstand der Gesellschaft: Das abgelaufene Ge- 
schäftsjahr brachte uns so reichliche Arbeit, daß 
unsere Maschinen voll beschäftigt waren. Die Pro- 
duktion ist wieder um rund 300000 kg gestiegen. 
Leider ist der damit erzielte Erfolg beeinträchtigt wor- 
den, ın erster Linie durch den teuren Geldstand, 
welcher das ganze Jahr hindurch anhielt und uns 
hohe Zinsen!asten aufbürdete, weiter aber durch die 
ınfolge erheb.ich gestiegener Ho'zpreise hervorgerufene 
Verteuerung unseres hauptsächlichen Rohstoffes, der 
Zellulose, wofür wir keinen Ausgleich finden konnten, 
da wir nicht imstande waren, die Papierpreise dem- 
entsprechend zu erhöhen. Aus diesen Gründen erklärt 
es sich, daß das Ergebnis des vergangenen Jahres wie- 
der ein unbefriedigendes ist. Der Bruttogewinn be- 
trägt 25 682,96 Mk. (gegen 32455,27 Mk. im Vor- 
jahre). Der vorjährige Verlustsaldo von 69 355,34 Mk. 
ermäßigt sich nach Abzug dieser 25 682,96 Mk. auf 
43 672,38 Mk., erhöht sich aber durch die vorzu- 
nehmenden Abschreibungen in Höhe von 94 933,02 
Mark in diesem Jahre auf 138 605,40 Mk. abzüglich 
288 Mk. Uebertrag vom Reservefondskonto = 
138 317,40 Mk. Wir schlagen vor, diesen Betrag 
auf neue Rechnung vorzutragen. Die Bilanz weist 
fo'gende Zugänge aus: auf Gebäudekonto: für Aus- 
bau des neuen Lagerhauses, weitere Wö!bung und 
Pf'asterung des Holländersaales usw. 22 969,43 Mk: 
\laschinenkonto: für Umbau einer weiteren Anzahl 
Holländer, Aufstellung einer neuen Kohlenförder- 
anlage, Verbesserungen an den Papiermaschinen, neue 
Putten usw. 50545,40 Mk., abzüglich für verkaufte 
Apparate und Aitmaterial 5718,70 Mk. = 44 826,70 
Mark; Zweiggleis-Anlagekonto: für Legung eines 
Nebengleises im Hofe 1995.54 Mk.; Elektrische Be- 
leuchtungs-Anlagekonto: fur Lichtleitungen im neuen 
Lagerhaus 958,95 Mk.; Utensilien- und Geratekonto: 
für verschiedene Anschaffungen 4651,82 Mk.; Reserve- 
teilekonto: für Ventile und Kupferrohre 839,35 Mk.; 
Geschirrkonto: fiir einen neuen Tafelwagen usw. 691,20 
Mark: insgesamt 76932.99 Mk. Die Beitrage zur 
Fabrikkrankenkasse 3372.87 Mk., Invalidenversiche- 
rung 2484.80 Mk., Unfallversicherung 4064,62 Mk, 
Angesteiltenversicherung (1/9 Jahr) 892 Mk., betrugen 
insgesamt 10814,29 Mk. Auf die bei der K. S. 
Staatsbahn hinter:egten Staatspapiere hatten wir einen 
Kursverlust von 232,50 Mk. Für Reparaturen haben 
wir 29554.52 Mk. aufgewendet. Der vorliegende 
Auftragsbestand sichert uns auf längere Zeit aus- 
reichende Beschäftigung. — Gewinn- und Ver- 
lustkonto. Soll: An Verlustvortrag aus 1911-12 
69 355.34 Mk.; Kautionskonto 232,50 Mk: Regie- 
konto 51I 979,33 Mk: Diskontokonto 57 848,21 Mk.; 
Unfallprämienkonto 4064,62 Mk.; Abgaben- und Asse- 
kuranzkonto 8661,01 Mk.; Zinsenkonto 20 135,63 Mk.; 
Abschreibungen: auf Gebäude © 13 969.43 Mk., Ma- 
schinen 71 826.70 Mk., Zweiggleisanlage 1995,54 Mk, 
Elektrische Beleuchtungsanlage 958.98 Mk., Utensilien 
und Geräte 4651,82 Mk., Reserveteile 839,35° Mk., 


Geschirr 691.20 Mk. = 94933,02 Mk.; insgesamt 
307 209.66 Mk. Haben: Per Fabrikationskonto 
168 604,26 Mk.; Reservefondskonto 288 Mk.; Bilanz- 
konto, Vortrag auf neue Rechnung 138 317,40 Mk.; 
Insgesamt 307 209,66 Mk. 


car 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Arnsdorf (Riesengebirge). Das bisherige Vor- 
standsmitglied der Arnsdorfer Papierfabrik, Heinr:ch 
Richter, A.-G., Herr Ernst Weinrich in Arnsdorf, 
ist infolge Ablebens aus dem Vorstand der Gesell- 
schaft geschieden. In den Vorstand neu eingetreten 
ist der bisherige Prokurist, Herr Otto Spieler in 
Arnsdorf, und seine Prokura ist somit erloschen. Herrn 
Buchhalter Curt Klose in Arnsdorf ist derart Prokura 
erteiit, daB er gemeinsam mit einem Vorstandsmitglied 
die Firma rechtsverbind!ich zeichnet. 

Cass:l. Philipp Schnell, Buntpapierfabrik, Cassel. 
Dem Kaufmann Philipp Schnell jun., Cassel, ist Ge- 
samtprokura erteilt derart, daß er mit einem andern 


Prokuristen zusammen befugt ist, die Firma zu 
zeichnen. 
Elberfeld. Elberfelder Papierfabrik. Aktien- 


gesellschaft in Elberfeld, mit Zweigniederlassung in 
Zehlendorf. In der Generalversammlung vom 19. Aug. 
1913 ist beschlossen, das Grundkapital bis zu 859 000 
Mark herabzusetzen und das Grundkapital auf 
2400000 Mk. zu erhöhen. 

Hirschberg (Sch'es.). Hirschberger Papierfabrik, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung, mit dem Sitz 
in Hirschberg (Schles.). Durch Beschluß der Ge- 
neralversammlung vom 11. Juli 1913 ist das Stamm- 
kapital um 6000 Mk. erhöht worden und beträgt 
jetzt 115000 Mk. 

Lahr (Baden). Ch. Reiser, Kartonnagenfabrik ın 
Lahr. Die Firma ist mit Wirkung vom 1. Juli 1913 
mit Aktiven und Passiven auf die Fabrikanten Karl 
Spreter jun. und Max Spreter in Lahr übergegangen. 

Leipzig. Albert Liebing, Leipzig — mineralische 
und chemische Rohstoffe für die Papierindustrie — 
verlegte Kontor und Wohnung ab 1. Oktober 1913 
nach Leipzig, Gohliser Straße 21. 

Mannheim. Der Aufsichtsrat der Ze!lstoffabrık 
Waldhof-Mannheim beschloß, der auf den 28. Ok- 
tober einzuberufenden Generalversammlung die Ver- 
teilung einer Dividende von g Prozent (im Vorjahre 
4 Prozent) vorzuschlagen. 


Ausländische Geschäfts Nachrichten, 


Avesta (Schweden). Aus dem Vorstand von 
Avesta Nya Sulfat A.-B. trat Albert Holmgren aus, 
dagegen traten Freiherr Gustaf de Geer ın Upsala 


und Disponent Arvid Sjögren in Forsbacka ein. Die 
Firma zeichnet Bankdirektor Emil Snellman oder 
Holmgren. A. 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


Aus den feinsten ‘“aterialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik 
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Göteborg (Schweden). Von Emanuel Nylin, 
Advokat Sven Lager:ôf (Stockholm), Ingenieur Otto 
T'ngberg, Carl Jacobson und Oscar Hakansson wurde 
die Gründungsurkunde eingereicht für eine Aktien- 
gesellschaft mit 300000 Kr. Minimum-Aktienkapital, 
weiche, mit dem Sitze in Göteborg, Karton und 
Papier herstellen und Patente, betr. Papierleimung, 
ausnutzen will. Die vier erstgenannten überlassen 
für die von ihnen gezeichneten 1000 Aktien der Firma 
das schwedische Patent Nr. 34 533 vom 6. Marz 1913 
aut Otto Tingbergs Verfahren zur Herstellung von 
Papier sowie auf Tingbergs und Jacobsons Erfindun- 
gen bezügl. des Leimens von Papier. Hierbei ist 
der Vorbehaït gemacht, daß die Papierfabrik Aktie- 
bolaget Nygvarn in Nyqvarn (Stockholm), das 
Patent für eine Erzeugung von höchstens 5000 Tonnen 
jähriich frei anwenden darf, gemäß einem früher ab- 
geschlossenen Vertrage. A. 

Koppom bei Amot (Schweden). Die Hoiz- 
schleiferei, Sulfit- und Papierfabrik Koppoms Pappers- 
fabrıks Aktiebolag, welche dies Jahr schon einmal 
ıhr Aktienkapital erhöhte, beschloß, dasselbe um 
350000 Kr. in sechsprozentigen Vorzugsaktien (eine 
auf je 2 Stammaktien), die von 1914 an dividenden- 
berechtigt werden, auf 1 050 000 Kr. zu erweitern, teils 
zur Vergrößerung der Papierfabrik, teils wohl auch zur 
Entwickelung des Eisenbahnnetzes in dieser Gegend 
Värmlands. A. 


Car 


Todesfälle. 


Leipzig. Am 27. September verstarb in Leipzig 
Herr Kommerzienrat Martin Schroeder, Mitinhaber der 
Papierfabrik Schroedersche Papierfabrik Gebrüder 
Schroeder in Golzern bei Grimma und der Firma 
Sieler & Vogel, Papierhandlung in Leipzig, Berlin 
und Hamburg, an einem Herzieiden im Alter von 
58 Jahren. 


ca 


DER PAPIER-PABRIKANT 


1233 


Selbstfabrikation “9 ) 


von der 


ROHEN HAUT} 
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Brände. 


Rosslau a E. 


In der Papierfabrik von Müller & 


Schmidt in Rosslau a. E. entstand ein Schadenteuer, 
das schnell an Ausdehnung gewann und ın kurzer 


Zeit die Kocherei, 
Asche legte. 


Schleiferei 
Den Anstrengungen der beiden Ross- 


und Schlosserei in 


lauer Wehren gelang es, die übrigen Teile der Fabrik 


zu retten. 
Statt. 


Eine Betriebseinschränkung findet nicht 


Beilagen-Hinweis. 


Große wirtschaftliche Vorteile für Zellulose-Fabriken 
bietet das durch D. R. P. 261 986 geschützte Verfahren 


zur rationellen Kocherbeschickung. 


In dem 


beiliegenden Prospekt veranschaulicht die Frankfurter 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Pokorny & Witte- 
kind, Frankfurt a M., die Anwendungsmöglichkeit 
für stehende und liegende Kocher. 


Le Procédé pour la 
charge rationelle des 
lessiveurs brevet allemand 
261 986 comporte de grands 
avantages économiques pour 
les fabriques de cellulose. 
Le prospectus annexé de la 
. Frankfurter Maschinen: 
bau-Akt.-Ges. vorm. 
Pokorny & Wittekind 
a Francfort-s/Main fait 
voir sa possibilité d'emploi 
pour les lessiveurs verticaux 
et horizontaux. 


The process of ra- 
tionally chargingdiges- 
ters protected by the Ger- 
man Patent 261 986 offers 
great economic advantages 
for chemical pulp mills. Inthe 
accompanying leaflet the 
Frankfurter Maschinen- 
bau Akt.-Ges. vormals 
Pokorny & Wittekind, 
Frankfurt a.M., shows its 
mode of employment for 
vertical and horizontal diges- 
ters. 
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Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 
Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 


auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 

Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Was”. 

Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und sc”iammfreie Kessel. 

Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
mit G spülung, rotierendem Rechen oder Dampfluft- 


strahlgebläse. 
Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugung 
der Wasserdampfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kesselspeisepumpen für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
ziell auch für sehr heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. 

Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100°) ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Lë 
an Dampfkesselanlagen um 100°), und darüber ; ings er 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,35°/, des Kohlen- 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
ER UBER tausende in Papler- und Zellulosefabriken 
m Betriebe. 


Ratschläge und leiere E, er bei Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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Maschinenfabrik 
Gegr. 1872 —— 


Autom. Kessel -Bekohlungsanlage. 


Transport-Anlagen 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 


ferner automatische Kesselbekohlungs-Anlagen 


und 
Aufzüg 


mmm +: Führerbegleitung :: 
== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 


Eisengiesserei 
Gegr. 1829 —— 


liefert seit Jahrzehnten: 


zum Fördern von: 


Säcken, Papierrollen usw. 


biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 


Prima Referenzen erster Firmen der Branche 
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Wilhelm Fredenhagen 
Offenbach aM. 
Speziallabrik für lt und Transportanlagen 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: für den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des »Papier-Fabr'kant*, Berlin S. 42, Oranienstr. 140—142 
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Wochenschrift 


für ‘die Papier-, Pappen-, Holz-, 
Stroh- und Zellstoff - Fabrikation 


Weekly review 
for paper, board and wood-pulp 
makers 


Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 
der dee ee und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und nés u 


"Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). 


Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für | 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr 2,88. Bei 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 

müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 
Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 
„Papier-Fabrikant”, -Berlin S42, Oranienstr. 140-142 
erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 
daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 
` schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 
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Die Gewinnung von Zellulose aus Holz und Gespinstfasern 


sowie die Beseitigung der hierbei abfallenden Laugen. 
In Gemeinschaft mit Dr. J. Hasenbäumer und Dr. M. Braun ausgeführt von Geh. Reg.-Rat Prof. 


Dr. J. König, Münster i. W. 


Die Zeliulose für die Papierfabrikation wird 
jetzt zum bei weitem größten Teile nur aus 
Tannen- und Kiefernholz hergestellt, und zwar 
nach zwei Verfahren, nämlich dem Sulfitverfahren 
(Dämpfen mit schwefliger Säure bzw. Calcium- 
bisulfit) oder dem Natronverfahren (Dämpfen mit 
Natronlauge). E. Kirchner’) gibt für 1905 und 
1906 und C. G. Schwalbe?) für 1908 über die 
Größe der Gewinnung von Zellulose im Deutschen 


Reiche folgende Zahlen: . 
1905 1906 1908 
t t t 
Strohstoff . 41800 50000 — 
Natronzellstoff 18000 20000 19629 
Sulfitzellstoff 368 700 384000 681 818 
428 500 454000 701447 


1) E. Kirchner, Das Papier 1907, III, 615. 


3) C. G. Schwalbe, Die Zellulose 1912, 522 bzw. 530, 


(Zeitschrift fiir angewandte Chemie.) 


(Nachdruck verboten.) 


Hiernach macht die aus Stroh gewonnene 
Zellulose nur rund je von der aus Hok aus, 
und beträgt die nach dem Natronverfahren 
gewonnene Menge Zellulose nur etwa 1/5) bzw. 
1/35 von der nach demSulfitverfahren gewonnenen 
Menge. Die absoluten Mengen dieser Zellstoff- 
arten werden sich seit der Zeit noch vermehrt 
haben, und auch in dem Verhältnis zueinander 
dürfte noch eine Aenderung zugunsten der Sulfit- 
zellulose eingetreten sein. Auch spielen sonstige 
Rohstoffe für die Herstellung von Zellulose, wie 
die Lumpen bzw. Gespinstfasern u.a. in früheren 
Zeiten, heute kaum mehr eine Rolle. 


Für die Verarbeitung des Holzes und die 
Verwendung der Ablaugen ist eine große Anzahl 
von Vorschlägen gemacht worden — man zahlt 
gegen 300 hierauf abzielende Patente. — Um 
die Bedeutung dieser Vorschläge beurteilen zu 
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können, muß man sich die Zusammensetzung 
der Zellmembran und die Eigenschaften ihrer 
Bestandteile klar machen. Man kann in Holz wie 
in jeder älteren, d.h.nichteben neugebildeterZell- 
membran folgende Gruppen und Eigenschaften 
von Bestandteilen unterscheiden, nämlich: 

1. Die Hemizellulosen (Hexosane wie Pento- 
sane), sie werden durch verdünnte Mineralsäuren 
(auch zum Teil durch organische Säuren) hydro- 
lysiert und gelöst. 

2. Die Inkrusten; hiervon sind: 

a) die Bitterstoffe, Gerbstoffe, Farbstoffe, 
die Pektinverbindungen, die gummi-und schleim- 
gebenden Stoffe, die aromatischen Aldehyde 
(Hadromal, Coniferin und Vanillin), Harze u. a. 
teils in Säuren, teils in verdünntem Alkali löslich. 

b) die esterartigen Verbindungen Cutin und 
Suberin, verseifbar bzw. löslich in Aetzalkalien, 
dagegen unlöslich in Säuren und Kupferoxyd- 
ammoniak. 

3. die Lignine zum Teil auch löslich in 
Aetzalkalien, vorwiegend aber oxydierbar durch 
schwache Oxydationsmittel bzw. löslich durch 
Calciumbisulfit unter Druck und auf diese Weise 
trennbar von der wahren Zellulose. 

4. Die wahre Zellulose; sie ist unlöslich in 
verdünnten Säuren und Alkalien, nicht oxydier- 
bar durch schwache Oxydationsmittel, dagegen 
löslich in konz. Mineralsäuren und Kupferoxyd- 
ammoniak (oder auch in einer Lösung von Zink- 
chlorid in der zweifachen Gewichtsmenge von 
Essigsäureanhydrid bzw Salzsäuren). 

Nach diesen Eigenschaften der Bestandteile 
der Zellmembran gegen Lösungs-und Oxydations- 
mittel lösen die zur Gewinnung der Zellulose 
aus Holz vorgeschlagenen Verfahren ihre Auf- 
gabe in verschiedenem Grade und Sinne. 

Zunächst können die einfachen Oxydations- 
verfahren, z. B. die Behandlung der von wasser-, 
alkohol- und ätherlöslichen Stoffen befreiten 
Zellmenbran mit schwacher Salpetersäure und 
chlorsaurem Kali nach Fr. Schulze, mit Chlor 
nachCross und Bevan, mit Brom nach H. Müller 
oder mit Ammoniak und Wasserstoffsuperoxyd 
nach J. König, wie letzterer und Fr. Hiihn’) 
gezeigt haben, niemals reine Zellulose liefern. 
Die Oxydationsverfahren beseitigen nur die 
Gruppe der Lignine und einen Teil der Inkrusten, 
auf die Beseitigung der Hemizellulosen (Pentosane 
und Hexosane) üben sie kaum einen Einfluß 
aus; die Oxydationsrückstände sehen zwar weiß 
aus, aber sie sind keine wahre Zellulose und 
führen diese zum Teil in Oxyzellulose über. 

Durch die alleinige Behandlung mit ver- 
dünnten Säuren werden nur die Hemizellulosen, 
durch die alleinige Behandlung mit Alkalien nur 
die Inkrusten und ein Teil der Lignine gelöst. 

Aus dem Grunde können auch die beiden 
Verfahren, welchejetztvorwiegend zur Gewinnung 
von Holzzellulose dienen, keine reine Zellulose 


3) Vel. J. König und Fr. Hühn, Bestimmung der 
_Zellulose in Holzarten und Gespinstlasern. Berlin 1911. 
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liefern. Das Sulfitverfahren hat den Vorzug, daß 
es die Lignine fast ganz und die Hemizellulosen 
zumgroßen Teil entfernt, dabei auch eine ziemlich 
weiche faserige Masse zurückläßt, aber die In- 
krusten (Cutin, Harze u. a.) werden hierdurch 
nicht oder nur zum Teil gelöst, und es liegt in 
dem Vorhandensein dieser Stoffe als Sauerstoff- 
überträger wohl mit die Ursache des raschen 
Gelbwerdens von Papier aus Holzzellulose bei 
Licht- und Luftzutritt. Das Natronverfahren löst 
zwar die Inkrusten (Harze Cutin,) und zum 
geringen Teil auch die Lignine, wirkt aber 
nicht oder kaum lösend auf die Hemizellulosen 
und beeinträchtigt die Faserigkeit der Zell- 
membran, so daß der Rückstand — abgesehen 
von der durchweg bräunlichgelblichen Farbe — 
nur für die Herstellung von Pappe und geringen 
Papiersorten geeignet ist. 

Wir untersuchten nämlich 17 verschiedene 
Sorten Sulfitzellulosen aus deutschen Fabriken, 
je zwei Natronzellulosen sowie Holzschliffe und 
fanden darin im Vergleich zu Tannen-, Kiefern-, 
Eichen- und Buchenholz, auf Trockensubstanz 
berechnet: 


Oegenstand 


Tannenholz 


Kiefernholz 27,0 
Eichenholz 
(junges) 12,16 

Buchenholz 12,56 
Holzschliff 
Sulfitzellutose 

ungebleicht |0,71—1,3414,89—7,2610,43—1,26/0,14—0O,§7 

gebleicht [0,68 — 1,2615,20—5,81|0,41— 0,74|0,03—0,25 
Natron- 


zellulose |0,49—0,68|8,59 -2 1,15 1,29—1,45 1,45— 3.94 


Daß die Erzeugnisse zum Teil noch: weit 
von reiner Zellulose entfernt sind, erhellt auch 
aus folgenden qualitativen Reaktionen und 
Ergebnissen: 

:(Siehe die Tabelle Seite 1237!) 

Hiernach kann nur die sorgfältig gebleichte 
und ausgewaschene Sulfitzellulose als rein an- 
gesehen werden. Die nicht oder nicht ausgiebig 
gebleichte und auch die Natronzellulose sind 
hiervon noch weit entfernt. 

Dazu kommt, daß die abfallenden Laugen, 
die fast die Hälfte der organischen Stoffe des 
verwendeten Holzes enthalten, nicht nutzbringend 
verwertet oder nicht genügend gereinigt werden 
können, so daß die Klagen über die starke Ver- 
unreinigung der Flüsse, besonders durch die 
Abwässer der Sulfitzelluiosefabriken, fast überall 


t) Die Lignine wurden in der Weise bestimmt, daß das 
Holz erst mit Wasser, Alkohol und Benzol ausgezogen, 
dann nach dem Verfahren von Ost und Wilkening mit 
72°/,iger Schwefelsäure behandelt wurde; die Zellulosen 
und der Holzschliff wurden direkt verwendet. Der ver- 
bleibende Rückstand sieht schwarzbräunlich aus, zeigt aber 
noch deutlich Zellstruktur: er enthält aber 2—5°.o Schwefel- 
säure, wahrscheinlich als Sulfoverbindung. 
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Se N ee a Re ee ‘Gramm: 
Holzstoffe | Reaktion mit _ | Methyl- 
Phloroglucinsalzsäure Jodjodkalium |Jodschwefelsäure Anilinsulfat p-Nitranilin loriend) 
Sulfitsellulose gebleicht unverändert kaum gefärbt | blau farblos farblos Spuren | 4306,6 
ungebleicht! schwach gelblich gelblich 1» gelblichweiß gelblich 3:96 | 4397,0 
Natronzellulose ........ . gelblich  |gelbbräunlich 8 gelblich |rötlichbraun | 4,23 | 4486,1 
Holzschliff DEREN sous rot gelbbraun violettblau gelb rot 4870,4 


zur Regel geworden sind und in einigen Fällen 
sogar den Betrieb unmöglich machen. Nur in 
den seltensten Fällen ist es möglich, die Abwässer 
direkt in die Fliisse abzuführen. Eine Reinigung 
durch Berieselung auf Land oder nach dem 
biologischen Verfahren oder die Verwendung 
als Düngemittel — durch Eindampfen und Zusatz 
von Kalk oder Thomasmehl — ist wegen des 
geringen Gehaltes an Düngstoffen (Stickstoff, 
Phosphorsäure und Kali) bzw. wegen der 
schwer zersetzbaren organischen Substanz nicht 
‘angängig. Die Verarbeitung auf einzelne verwert- 
bare Bestandteile, Schwefel, Alkohol, Harz u. a. 
wird entweder zu teuer oder erzeugt neue lästige 
"Abgänge. DieVerwendung als Staubbindemittel 
kann ernstlich wohl nicht in Frage kommen, 
weil sie in vielen Fällen eine Verlegung des 
Uebels bedeuten würde, und vor derVerwendung 
als Mittel gegen Maul- und Klauenseuche in 
genügendem Umfange nach einem neuen Vor- 
schlage möge uns der Himmel bewahren. Eine 
völlige Abhilfe kann. nur eine Eindampfung der 
Ablaugen und irgendeine wirtschaftliche Ver- 
wertung, sei es zur Pappenfabrikation, zum 
Gerben oder alsKittmittel für Briketts u.a.bringen, 
aber die Vorschläge dieser Art scheinen bis 
‚jetzt noch zu keinem allgemein befriedigenden 
"Ergebnis geführt zu haben. Die höchste wirt- 
schaftliche Verwertung der Ablaugen würde die 
als Futtermittel sein, weil die darin befindlichen 
Kohlenhydrate (Zucker, Dextrin u. a.) zur Er- 
zeugung tieriseher Produkte dienen würden. Auch 
fehlt es nicht an V orschlägen zu dieser Ver- 
wertung; siesindaberbeider jetzigen Fabrikations- 
weise daran gescheitert, daß einerseits bei dem 
‘Sulfitvérfahren die vorhandene Menge schäd- 
licher schwefliger Säure sich nicht oder nur 
mit großen Kosten ‚beseitigen läßt, andererseits 
diegroße Menge Natron bei dem Natronverfahren 
diese Art Verwendung ebenfalls ausschließt, 
indem sich die organischen Stoffe nicht ganz 
und: nutzbringend ausfällen lassen. 

- Von diesen Erfahrungen ausgehend, habe 


| 26,34 


zu ermitteln gesucht, ob nicht aus Holz reine 
Zellulosedurchandere und solche Aufschließungs- 
mittel gewonnen werden könne, die eine direkte 
Eindampfung und Verwertung als Futtermittel 
gestatten. Es lag nahe, solche Aufschließungs- 
mittel in einer doppelten Behandlung mit ver- 
dünnten Alkalien und verdünnten Säuren zu 
suchen. Wir wählten dazu einerseits Sodalösung 
und Salzsäure, andererseits Ammoniak und 
Schwefelsäure, nachdem sich herausgestellt hatte, 
daß Ammoniak Harze und sonstige Inkrusten 
der Zellmembran bei Coniferenholz leichter löst 
als Soda. Die Konzentration der Säuren wurde 
nach manchen vergeblichen Versuchen zwischen 
1—2°/o gewählt und dabei z. B. auf eine 1°/oige 
Salzsäure eine 1,6°/,ige Lösung von wasser- 
freier Soda gewählt, so daß nachZusammengeben 
beider Ablaugen ohne weitere Neutralisation 
Chlornatrium entstand, welches den Tieren im 
Futter auch sonst wohl gegeben zu werden pflegt. 
Bei Anwendung von Ammoniak als alkalischem 
Aufschließungsmittel- in der Rege! erwies sich 
3—5°/oiges Ammoniak als am zweckmäßigsten 
— wählten wir als Säure eine 1,5—2,0°/oige 
Schwefelsäure, welche mit dem Kalk neutralisiert 
werden kann, der nötigenfalls zum Abtreiben®) des 
Ammoniaks gedient hatte, Salzsäure, die im 
allgemeinen stärker hydrolysierend als Schwefel- 
säure wirkt, empfiehlt sich in diesem Falle nicht, 
weil sonst Chlorcalcium ins Futter gelangen 


‚würde, welches den Wertdes Abdampfrückstandes 


als Futtermittel beeinträchtigen könnte. Als 
Ueberdruck beim Dämpfen erwiesen sich nach 
vielen Versuchen 2— 3 Atm., als Zeit4—6Stunden 
je nach der Art und Dicke des Holzes als die 
geeignetsten. 


(Fortsetzung folgt.) 


5) Reine Zellulose hat 4292 g-calorien und darf kein 
Lignin mehr enthalten, also keine Methylsahl liefern. 


6) Das Ammoniak läßt sich aber auch ohne Zusatz 
von Kalk nahezu quantitativ wieder gewinnen, so daß man 
die Schwefelsäure beim Eindampfen der Lösung auch. mit 
Calciumcarbonat neutralisieren kann. 


ich zunächst in Gemeinschaft mit Dr. M. Braun Calci isi | 


Extraction de la cellulose du bois et des 

fibres textiles et suppression des lessives 
épuisées qui en proviennent. 

Par le traitement avec des acides dilués 

il n’est disous, des matières se trouvant dans 

le bois, que les hémicelluloses (hexosanes et 

pentosanes), et par le traitement avec les 


The production of cellulose from wood and 
textile fibres and the removal of the waste 
lyes caused thereby. 

Only the hemi-celluloses (hexosanes and 
pentosanes) are disolved out of the wood by 
the treatment with dilute acids, only the in- 
crustations (tanning substances, dyestuffs, 
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alcalis, seulement les incrustations (matieres 
tannantes, matieres colorantes, resines, etc.), 
ainsi qu’une partie de la lignine. Pour cette 
raison, ni le procédé au bisulfite, ni celui a la 
soude ne sauraient procurer de la cellulose 
absolument pure. A ceci vient s’ajouter qu’on 
ne peut tirer parti des lessives renfermant 
presque la moitié des matiéres organiques du 
bois employé. Conséquemment, on a essayé 
de retirer du bois, par d’autres procedes, de la 
cellulose pure, dont la lessive puisse, apres 
épaississement, être utilisée comme fourrage. 
Au bout de longs essais infructueux, on s’est 
décidé à soumettre le bois à un double traite- 
ment, d’abord avec des alcalis dilués et ensuite 
avec des acides dilués de même. Par exemple, 
on a commencé par lessiver avec de l’acide 
chlorhydrique à 1%, puis avec une solution 
de soude anhydre à 1,6%, de sorte qu’au 
mélange des deux lessives on a obtenu une 
solution neutre de chlorure de sodium, lequel 
est donné souvent aux animaux dans les four- 
rages. En employant l’ammoniaque comme 
moyen alcalin de ramollissement — d’habitude 
on s’est servi d’une solution à 3—5% de cette 
dernière — on a choisi pour le second traite- 
ment de l’acide sulfurique à 1,5—2¢. Il a été 
lessivé pendant 4 à 6 heures à 2—3 atmo- 
sphères. En général, les acides et les alcalis 
ont servi deux fois, le cas échéant en com- 
plétant les alcalis utilisés et le liquide évaporé. 
L’essai ci-après prouve qu’on peut retirer de 
la cellulose pure par ce procédé. 

Le bois de sapin a été lessivé avec de 
l'ammoniaque à 5% pendant 6 heures 
à 2 atmosphères, et ensuite avec de l’acide 
sulfurique à 24 pendant 5 heures à 2 atmo- 
sphères. La pâte ainsi obtenue a été blanchie 
graduellement avec une solution à 1—24 
d’hypochlorite de soude. La cellulose en resul- 
tant était blanche comme neige, ne donnait 
aucune réaction à lignine et n’avait plus 
qu’une faible teneur en pentosanes. Pour 
s'assurer de la valeur nutritive des lessives 
épuisées comme fourrage, les solutions acides 
et alcalines (les solutions ammoniacales après 
expulsion de l’ammoniaque) ont été épaisies en- 
semble par évaporation. Le résidu contenait 
jusqu’à 19% environ de sucre. On a fait absor- 
ber par des dreches sèches la lessive épuissée 
épaissie jusqu’à consistance de sirop; malgré 
la teneur relativement élevée en chlorure de 
sodium et en gypse, le fourrage, qui ressem- 
blait à du pain, et avait une légère odeur 
de vanille après épaississement avec du bois 
résineux, a été mangé volontiers par les lapins, 
les chèvres et les porcs. 


(A suivre.) 


rosins etc.) and a part of the lignines by the 
treatment with alkalies. Therefore neither the 
sulphite process nor the soda process can 
supply quite pure cellulose. In addition, the 
waste lyes which contain almost half the or- 
ganic materials of the wood employed cannot 
be usefully used. It has therefore been attempt- 
ed to make pure cellulose from wood by other 
processes whose waste lyes would be suitable 
after evaporation for use as food for cattle. 
After long unavailing attempts it was decided 
to treat the wood twice, first with dilute al- 
kalies and then with dilute acids. The 
wood was boiled, for example, first with a 14 


hydrochloric acid and then with a 1.64 solu- 


tion of anhydrous soda, so that on mixing 
both waste lyes a neutral solution of chloride 
of sodium resulted which is otherwise fre- 
quently added to the fodder of animals. When 
ammonia is employed as the alkaline disaggre- 
gating agent — as a rule a 3—5¢ solution was 
employed — 1.5—2.0¢ sulphuric acid was used 
for the second treatment. Cooking lasted for 
4—6 hours at 2—3 atmos. As a rule, the acids 
and alkalies were used twice, the used alkalies 
and the evaporated liquid being supplemented 
if necessary. That it is possible to obtain 
pure cellulose according to this process is pro- 
ved by the following test. 

Spruce was cooked with 5% ammonia for 
6 hours at 2 atmos. and then with 2% sulphuric 
acid for 5 hours at 2 atmos. The pulp thus 
obtained was bleached in stages with 1—2¢ 
sodium hypochlorite solution. The cellulose 
obtained was snow-white, gave no lignine 
reaction and contained only a small percen- 
tage of pentosanes. In order to test the value of 
the waste lyes as fodder the acid and alkaline 
solutions were evaporated to dryness together 
(the ammoniacal — only after driving off the 
ammonia). Up to about 19% sugar was con- 
tained in the residue. The waste lyes thiken- 
ed to the consistence of syrup was sucked up 
by dried spent malt; in spite of the relatively 
high percentage of salt and gypsum the fodder 
which smelt like bread and, when conife- 
rous wood was worked up, possessed a weak 
vanilla odour, was willingly eaten by rabbits, 
goats and pigs. 

To be continued. 


a — 
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Papierstoff als Filtermasse in der Zuckerindustrie. 


(Sucrerie Indigène Et Coloniale.) 


Im Anschluß an den Artikel in Heft 31 
bringen wir, mehrfach geäußerten Wünschen 
entsprechend, nachstehend noch eine Ab- 
bildung und eine genauere Beschreibung des 
Filters von Perrin. 

Es besteht nach Figur 1—2 aus 6—8 
flachen, gußeisernen Schüsseln von ı m 
Durchmesser, die übereinandergelegt werden 
und am Rande gegeneinander abgedichtet 
sind. Die Platten werden außen durch sechs 
Mutterschrauben zusammengehalten. Der zu 
filtrierende Sirup steigt von unten her in der 
Mitte hoch und füllt allmählich die zwischen 
den Platten verbliebenen Räume. ‘Den Ab- 
schluß bildet oben ein guBeiserner Deckel 
mit Luftablaßhahn, der beim Füllen des 
Filters offen sein mv3, bis Sirup austritt. 

Der als Filtermuterial dienende Holzzell- 
stoff liegt auf einem gelochten Blech aus- 


Fig. ı. 


gebreitet und teilt jede Kammer in zwei 
übereinander liegende Räume. Der Sirup ge- 
langt mit einem Druck von 2—5 m Wasser- 
säule in den oberen Raum, geht durch die 
Filtermasse, fällt auf die darunterliegende, 
den Boden der Kammer bildende GuBeisen- 
platte und fließt seitlich durch einen Hahn 
ab. Die seitlichen Abflußhähne müssen von 
Anfang an geöffnet sein, um eine Ver- 
schiebung der Zellstoffschicht zu vermeiden, 
die sonst leicht weggeschwemmt werden 
könnte. Die Filterschicht ist 10—20 mm 
stark, je nach dem Erzeugnis, welches fil- 
triert werden soll. Man braucht ungefähr 
8 kg Stoff für ein Filter. Der Stoff hält 
sich fast unbegrenzt, abgesehen von den 
kleinen Verlusten beim Waschen. So brauchte 
z. B. Herr Perrin in Chalon bei seinen sechs 


Filtern während der ganzen Kampagne nur 
9 kg Zellstoff zu ersetzen, der durch das 
Waschen verloren gegangen war. Man kann 
also sagen, daß der Aufwand an Filtermaterial 
beinahe gleich o ist. Der Zellstoff wird von, 
Zeit zu Zeit in einer sehr zweckmäßig kon- 


struierten Vorrichtung (vergl. Fig. 3) ge- 
waschen, wobei die Zellstoffasern unter stän- 
digem Wechsel des Wassers gewaschen wer- 
den. Das Wasser fließt dabei durch eine 
Trommel mit hohler Achse ab, und zwar ist 
die Trommel mit einem sehr fein gelochten 


Fig. 3. 


Blech überzogen, welches keine Fasern, son- 
dern nur schmutziges Wasser entweichen 
läßt. Die Handhabung des Filters ist auBer- 
ordentlich einfach; sie erfordert nur einen 
einzigen Mann und eine zeitweise Hilfe, und 
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der filtrierte Sirup ist kristallhell. Der Platz, 
den sechs Filter von Perrin einnehmen (diese 
filtrierten mit Leichtigkeit den Sirup von 
500 Tonnen Zuckerrüben täglich), ist nicht 
größer als 7>:1,5 m. Die Einrichtung zum 
Waschen des Zellstoffs erfordert nicht mehr 
als 5><4 m, es genügen also 30 qm. 
Besonders interessant sind die Erfah- 
rungen, die man bei der Fabrikation von Rohr- 
zucker auf Java gemacht hat, denn der dabei 
zu filtrierende Sirup ist bedeutend schwieriger 
klar zu bekommen, als der von Zucker- 
rüben. Weiter fand eine brasilianische Rohr- 
zuckerfabrik, die den Sirup erst durch eines 
der gewöhnlich benutzten Filter und dann 
noch durch ein Filter Perrin schickte, daß 
letzteres noch einen feinen Schlamm zurück- 


L’emploi de la päte i apier comme masse 
filtrante dans l’indystrie sucriére. 


A propos de Particle publié par nous 
dans le N° 31 et satisfaisant au désir qui 
nous en a été exprimé de divers côtés, nous 
d^n; òns ci-ıpres des vues et une description 
plus exacte du filtre Perrin. 


Ainsi qu'on le voit aux fig. I et 2, il 
consiste en 6 à 8 plateaux en fonte de I m. 
de diamètre, superposés et rendus étanches 
au bord les uns par rapport aux autres. Ces 
plateaux sont maintenus ensemble extérieure- 
ment par 6 écrous. Le sirop à filtrer monte 
den bas, au milieu, et remplit peu à peu les 
espaces restés libres entre les plateaux. Le 
tout est fermé en haut par un couvercle en 
fonte avec robinet d'échappement pour l'air, 
qui doit rester ouvert pendant le remplissage 
du filtre jusqu'à ce que le sirop commence 
à sortir 

Lz pâte servant de masse filtrante est 
etendur sur une tQle perforée et divise chaque 
chambi e en deux compartiments superposés. 
Le sirop arrive sous une pression de 2 à 5m. 
d’eau dans le compartiment supérieur, traverse 
la masse filtrante, tombe sur le plateau en 
fonte se trouvant immédiatement au-dessous 
et formant le fond de la chambre et s'écoule 
latéralement par un robinet. Il faut que les 
robinets d'écoulement latéraux soient ouverts 
dès le début de l'opération pour éviter un 
déplacement de la couche de pâte, sinon elle 
pourrait être facilement emportée. La couche 
filtrante a une épaisseur de 10 à 20 mm, 
suivant le produit à filtrer. Il faut environ 
8 kgr. de pâte par filtre. 
à peu près indéfiniment, abstraction faite des 
petites pertes provoquées par le lavage; c'est 
ainsi que M. Perrin, de Chälon-sur-Säone, 
n’a eu besoin de remplacer que 9 ker. 
de pâte pour ses 6 filtres pendant toute la 
campagne, les ọ kgr. ayant été perdus au 
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"hielt, der bewies, daß die Zellstoffilterschicht 


bessere Dienste leistete als die andern Filter. 

“Das Auswaschen der Filtermasse erfolgt 
sehr einfach, und es sind für ein Filter von 
sechs Platten ungefähr 114 Stunden erforder- 
lich. Durch Versuche auf Java wurde fest- 
gestellt, daß man für die Herstellung ` ‘vor 
62000 Sack Rohrzucker nur Filterrnasse im 
Werte von etwa 525 Fr. bräuchte. Dies be- 
deutet eine erhebliche Ersparnis’ gegenüber 
den früher zum Filtrieren verwendeten Ge- 
weben. Auch der Verlust an Zucker ist bei 
Verwendung ‘von Zellstoff als Filtermaterial 
weit geringer. Man hat also allen Grund zu 


hoffen, daß die Verwendung von ` Zellstoff 
als Filtermasse ` sich allgemein. einführen 
wird. 


Paper Pulp as Filtering Material in the 
Sugar Industry. . 


In connection ‘with the article: in No. 3i 
we meet many wishes expressed to us and 
print below some illustrations and a more 
exact description of Perrin’s filter. | 


According to Figs. 1—2 it consists of 
from 6 to 8 flat cast-iron trays I m. diameter 
placed one over another and packed at the 
edges. The plates are held together outside 
by 6 bolts. The syrup to be filtered rises 
in the middle and gradually fil!s the spaces 
left between the plates. It is closed by a cast- 
iron cover with an air-discharge cock which 
must be opened when filling the filter until 
the syrup issues. 

The chemical pulp used as filtering 
material is spread out on a perforated plate 
and divides each chamber into two compart- 
ments one above the other. The syrup passes 
at a pressure of from 2—5 m. column of 
water into the upper compartment, flows 
through the filtering material, falls on to the 
cast-iron plate below forming the bottom of 
the chamber and flows away laterally through 
a cock. The lateral discharge cocks must 
be opened from the first in order to prevent 
the layer of pulp being shifted, as it could be 
otherwise readily washed away. The filtering 
layer is 10—20 mm thick according to the 
product which is to be filtered. About 8 kg. 
pulp are required for one filter. The pulp 
lasts for an almost unlimited time apart from 
the small losses when washing the same; thus, 
for example, Herr Perrin at Chalom required 
to replace only 9 kg. pulp in his 6 filters 
during the entire campaign, this quantity 
having been lost by washing. It can also be 
said that the expenditure on filtering material 
is almost equal to zero. The pulp is washed 
from time to time in an apparatus of very 
suitable construction, cf. Fig. 3. the fibres 
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lavage. On peut donc dire que la dépense 
en matière filtrante est à peu près nulle. 
De temps en temps, on lave la pâte dans un 
dispositif parfaitement approprié à son but 
(v. fig. 3), les fibres de la pâte étant lavées 
sous un courant d'eau variant constamment. 
L'eau traverse un tambour avec axe creux, 
le tambour recouvert d’une très fine 
tôle perforée ne laissant pas échapper de 
fibres, mais seulement l'eau sale. La 
manœuvre du filtre est extraordinairement 
simple et n’exige qu’un seul homme et 
un aide de temps à autre et le sirop filtré 
est clair comme du cristal. L’encombrement 
occasionné par 6 filtres Perrin (qui filtre 
facilement par jour le sirop de 500 tonnes 
de betteraves) ne dépasse pas 7 >< 1,50 m. 
Le dispositif pour le lavage de la päte ne 
réclame pas plus de 5 >< 4 m. 30 m? 
suffisent donc amplement. 

Les expériences que l'on a faites dans 
la fabrication du sucre de canne à Java sont 
particulièrement interessantes, le sirop à 
filtrer dans ce cas étant beaucoup plus diffi- 
cile à obtenir clair que celui de betteraves. 
En outre, une fabrique de sucre de canne du 
Brésil a constaté, en faisant passer le sirop 
d'abord dans un filtre ordinaire et ensuite 
dans un filtre Perrin, que ce dernier retenait 
une fine écume prouvant que la couche 
filtrante de pâte fournissait de meilleurs 
services que les autres filtres. 

Le lavage de la masse filtrante a lieu très 
“simplement et, pour un filtre à 6 plateaux, 
i faut environ 114 heure. Des essais faits 
à Java ont établi que pour la fabrication de 
62000 sacs de sucre de canne on n'avait 
besoin que d'une masse filtrante d’une valeur 
d'environ 525 fr., ce qui constitue une notable 
économie sur les tissus employés auparavant 
pour la filtration. De plus, la perte en sucre 
est beaucoup moindre lorsqu'on emploie la 
pâte chimique comme masse filtrante. On 
a donc toute raison de croire que l’emploi 
de la pâte chimique comme masse filtrante 
se répandra généralement. 
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being constantly washed with fresh water. 
The water flows away through a drum 
having a hollow axle, the drum having 
a very finely perforated wall which allows 
no fibres, but only dirty water to escape. The 
manipulation of the filter is exceedingly 
simple; it requires only one single man and 
occasional further assistance, and the filtered 
syrup is as clear as crystal. The room occupied 
by six of Perrin’s filters (these readily filter 
the syrup of 500 t. sugar beet daily) is not 
more than 7><1.5 m. The apparatus for 
washing the pulp does not require more than 
5X4 m., and thus 30 sq. m. are aboundantly 
sufficient. 

The experience obtained in the manufac- 
ture of cane-sugar on Java is particularly 
interesting because the syrup to be filtered 
can be obtained clear with considerable more 
difficulty than that from sugar beet. Further, 
a Brazilian cane-sugar mill which sent the 
syrup first through one of the ordinary filters 
and then, in addition, through a Perrin filter 
found that the latter retainedia fine mud which 
proved that the chemical-pulp filter was better 
than the others. 

The filtering material is washed very 
simply, and for one filter of 6 plates about 
114 hr. is necessary. Tests on Java showed 
that for the manufacture of 62000 bags of 
cane-sugar filtering material worth only about 
Fr. 525.— was required. This is a consider- 
able saving as compared with the fabrics 
formerly employed for filtering. Also, the loss 
of sugar is much less when chemical pulp 
is used as the filtering material. There is 
thus every hope that the employment of chem- 
ical pulp as a filtering material will become 
general. 


Ein neuer Gerbextrakt aus Sulfitablaugen. 


Der vor einigen Jahren vom Chemiker 
Hans Landmark zusammen mit Großhändler 
Onsager in Drammen, Norwegen, errichteten 
Versuchsanstalt zur Verwertung von Sulfit- 
ablauge ist es jetzt gelungen, einen vollig 
kalkfreien Gerbstoff daraus zu gewinnen, 
der sich in Verbindung mit Quebrachoextrakt 
sehr gut für Unterleder eignet, wie größere 
Versuche damit in Deutschland, Oesterreich 
und England ergaben. Durch Mischung mit 


dem neuen Gerbstoff bleiben die Stoffe, 
welche der Quebrachoextrakt sonst absetzt, 
in Lösung und können vom Leder aufgenom- 
men werden. Man vermeidet so einen klitschi- 
gen Rand. Der neue Gerbstoff füllt die Poren 
der Häute so, daß er sich später nicht aus- 
wäschen läßt, und man erzielt ein solıdes, 
wasserdichtes Leder. Eine Fabrik zur Her- 
stellung dieses Gerbstoffs wird ın Drammen 
geplant. A. 
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Nouvel extrait tannant retiré des lessives 
sulfite. 

_ Le Laboratoire d'essais installé en com- 
mun, il y a quelques années, par le chimiste 
Hans Landmark et par le négociant en gros 
Onsager à Drammen (Norvège) pour l’utilisa- 
tion de la lessive sulfite épuisée, a réussi a 
extraire de celle-ci un produit tannant ab- 
solument exempt de chaux, lequel, 
conjointement avec l'extrait de quebracho, 
convient trés bien pour les cuirs a semelle, 
ainsi qu’en témoignent de grands essais faits 
en Allemagne, en Autriche et en Angleterre. 
Par le mélange avec cette nouvelle substance 
tannante, les matiéres que dépose l’extrait de 
quebracho, restent en solution et peuvent étre 
absorbées par le cuir. De cette facon, on évite 
un bord päteux. La nouvelle matiére tannante 
remplit les pores de la peau de maniére A ne 
pas se délaver plus tard et l’on obtient un cuir 
solide, imperméable à l’eau. On se propose de 
créer a Drammen une usine pour la fabrica- 
tion de ce produit. 


Sand im 


Viele, ganz besonders Feinpapierfabriken 
haben oftmals unter der Sandplage zu leiden, 
und man steht meist ratlos da, denn es ist 
fast unmöglich, hier Einhalt zu tun, wenn 
die Sandquelle nicht entdeckt und beseitigt 
werden kann. Dies kann aber unter Umstän- 
den lange Zeit dauern, denn es ist möglich, 
daß mehrere Quellen hierfür in Frage kom- 
men. Schon in dem Zellstoff, den Lumpen, 
dem Holzschliff oder in dem Ausschuß kann 
der Sand versteckt sein, der natürlich dem 
Auge des suchenden Papiermachers entgeht. 
Steckt der Sand in den Rohstoffen, so ist es 
wohl nicht möglich, denselben vor Ver- 
arbeitung auszuziehen; hier muß der Sand- 
fänger seine Pflicht tun. Der Sand kann 
aber auch — und dies ist wohl in der Mehrzahl 
von Fallen der Fall — auf ganz einfache 
Weise in den Stoff gelangen. Es ist nämlich 
der Kollergang, der eine Unmenge Sand er- 
zeugt, wenn dem nicht vorgebeugt wird. 
Gerade in Feinpapierfabriken, wo das Koller- 
gut oft gewechselt werden muß, tritt diese 
Plage häufig auf, und man gibt sich die größte 
Mühe, ja alles peinlich zu reinigen, wenn man 
von einer Papiersorte auf die andere übergeht. 
Und gewöhnlich dann, wenn man denkt, recht 
gewissenhaft gewesen zu sein, ist im Fabrikat 
der Pferdefuß zu sehen. Wird nämlich der 
Kollergang gänzlich entleert, was z. B. bei 
Uebergängen unvermeidlich ist, so reiben 
sich die Läufer auf dem Bodenstein, und die 
Folge ist, daß sich durch die Reibung eine 
'inmenge Sandteile ablösen, die man beim 
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A New Tanoin BCE from Sulphite 
aste Lyes. 

The Experimental Institute for making 
use of sulphite waste lyes erected some years 
ago by the chemist Hans Landmark together 
with the wholesale merchant Onsager of 
Drammen, Norway, has just succeeded in ob- 
taining a tanning substance which is per- 
fectly free from lime and which, in combina- 
tion with quebracho extract, is very good for 
underleather, as considerable tests made with 
it in Germany, Austria and England have 
shown. Owing to being mixed with the new 
tanning substance the substances which the 
quebracho extract otherwise deposits remain 
in solution and can be taken up by the leather. 
A clammy edge is thus avoided. The new 
tanning substance fills the pores of the hide 
so that it cannot be subsequently washed out 
and a compact, waterproof leather is obtained. 
A factory for making this tanning substance 
is projected at Drammen. 


Papier. 


flüchtigen Arbeiten gar nicht wahrnimmt. 
Bei hellen Steinen sieht man den Sand nicht, 
wohl aber bei dunklen Steinen. Ich habe 
diese Wahrnehmung schon sehr oft gemacht 
und habe jedesmal keine geringe Scheu, wenn 
ich in die Lage komme, eine peinliche Säube- 
rung der Kollergänge vornehmen zu müssen. 
Der beste Schutz vor weiteren Unannehm- 
lichkeiten ist der, daß man den Kollergang 
nach dem Reinigen auf keinen Fall leer 
laufen läßt, sondern stets einen für die be- 
treffende Fabrikation passenden Stoff, ent- 
weder gekollert oder auf sonstige Art auf- 
geschlossen im Kollergang so verteilt, daß die 
Steine sich nicht mehr berühren können. 
Ebenso unangenehm als Sand sind. die 
Eisen- oder Metallteile. die sich von der 
Mahlgarnitur durch den Mahlprozeß ablösen. 
Beim Satinieren bleiben diese harten Sand- 
oder Eisenteile in den Papierwalzen stecken, 
und die Folge ıst, daß das satinierte Papier 
aussieht, als ob es mit Nadeln durchstochen 
worden wäre, wodurch bessere Papiere min- 
derwertig werden, wenn sie nicht als ganz 
unbrauchbar, als Partieware veräußert werden 
müssen. Man kann sich wohl dadurch vor 
dem Verderben der Papiere schützen, daß 
man das Papier in geeigneter Weise durch 
den Kalander führt. Hat man Kalander mit 
zwei aufeinander liegenden Stahlwalzen, so 
werden diese dafür sorgen, daß Sandteile 
nicht auf die Papierwalzen gelangen, da sie 
dieselben einfach breit drücken. Natürlich 
fallen diese breitgedrückten Sandteile bei der 
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weiteren Bearbeitung meist heraus, wodurch 
ebenfalls Löcher entstehen. Diese Löcher 
entstehen aber nur da, wo ein Sandkorn im 
Papier war, während dann, wenn die Sand- 
körner von den Papierwalzen aufgenommen 
werden, diese sich bei jeder Umdrehung der 
Walze im Papier abdrücken, und zwar ent- 
stehen dabei immer zwei Löcher, die so 
weit auseinanderliegen, als das Papier sich 
zwischen dem ersten und zweiten Anpressen 
an die Papierwalze gedehnt hat. 

Bei Kalandern mit abwechselnd je einer 
Papier- und einer Stahlwalze behilft man sich 
dadurch, daß man das Papier in die dritte 


Walze einführt (siehe Skizze 1). Dadurch, 
daß die untere Walze eine Stahlwalze ist, 
bleiben die Sandkörner in der Papierwalze « 
stecken und die Stahlwalze 6 drückt sie ent- 
weder breit oder in die Papierwalze ein, so 
daB sie dem Papier nicht schaden konnen. 
Man hat auch Versuche gemacht, durch eine 
Abstreifvorrichtung den Sand erst gar nicht 
in die Walzen gelangen zu lassen, hierbei 
entstehen aber oft aufgekratzte Stellen ım 
Papier, die der Sand verursacht, wenn er 
sich in der Abstreiflatte festklemmt. 
Vorstehende Winke sind nur Notbehelfe 
ın solchen Fällen, wo der Sand bereits ım 
Papier ist. Man muß deshalb schon dafür 
Sorge tragen, daß dies nicht vorkommen 
kann. Während man an der eigentlichen 
Papiermaschine so manche Verbesserung an- 
gebracht hat, begnügt man sich noch immer 
mit dem Sandfangsystem aus Großvaters 
Zeiten. Als eigentlicher Sandfänger kommt 
jede Fläche in Betracht, wo es schwereren 
Fremdkörpern möglich ist, sich vom Stoff ab- 
zusondern. Diese Absonderung ist um so 
schwieriger, je dichter die Stoffasern zu- 
sammengedrängt sind und je leichter diese 
Fremdkörper an und für sich sınd. Je ruhiger 
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die Strömung bei geringer Stoffhöhe, desto 
mehr wird das Ausscheiden der Sand- und 
Eisenteile begünstigt. Bei schnellem Stoff- 
lauf werden nur die schwersten Fremdkörper 
ausgeschieden, während leichtere Teile bis auf 
das Sieb gelangen. 

Schon unsere Vorfahren haben alle Stoff- 
rinnen mit Rippen versehen, um den Sand 
aufzufangen, und noch heute ist man be- 
strebt, möglichst alle geeigneten Stellen für 
diesen Zweck auszunützen. Der zwischen 
Knotenfänger und Stoffbütte eingeschaltete 
Sandfänger hat verschiedene Form. Während 
das eine System den Stoff in Windungen 
einen möglichst langen Weg zurücklegen läßt, 
ist das andere System wieder so eingerichtet, 
daß eine einzige, möglichst breite Fläche für 
die Sandablagerungen in Frage kommt. Ist 
der Serpentinenweg lang genug, um die 
Senkungen auch weniger schwerer Gegen- 
stände zu bewirken, so ist dieser deshalb oft 
vorzuziehen, weil solche Plätze in der Papier- 
maschine eher zur Verfügung stehen. Ob- 
wohl ein breiter Sandfänger mit nur einem 
Stoffweg diese Fremdkörper eher ausscheidet, 
weil die Stoffhöhe eine viel niedrigere ist, 
findet man diese Anordnung verhältnismäßig 
wenig, und sogar neue Maschinen sind noch 
mit Serpentinwegsandfängern ausgestattet. 

Bei sehr versandeten Stoffen und un- 
genügender Fläche zur Sandabsonderung ist 
der nachstehend beschriebene Sandfänger 
sehr angebracht, und zwar aus dem Grunde, 
weil hier die Stoffmasse geteilt wird, wodurch 
natürlich nur die Hälfte der ursprünglichen 
Tiefe zum Absetzen der schwereren Fremd- 
körper erreicht wird (siehe Fig. 2). Der Stoff 
fließt bei a in den Sandfänger, teilt sich 


bei « in zwei Hälften und jede Hälfte mündet 
für sich aus. 


So harmlos dieser Sandfänger 


aussieht, so hat er doch seine Tücken; es 
kann nämlich vorkommen, daß der Stoff und 
das Wasser sich entmischen und in diesem 
Zustande bei c ihren Weg fortsetzen. Die 
Folge ist, daß nun die eine Hälfte mehr Stoff 
enthält als die andere, und weiter kann, je 
nach der Knotenfängeranlage, auf dem Siebe 
ein ungleicher Wasserstand bemerkbar wer- 
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den. Diese Umstände können den Maschinen- 
führer veranlassen, gegen seinen Willen eine 
total ungleiche Papierbahn herzustellen. 
Ich weiß aus meiner Praxis Fälle, wo es 
ohne verschiedene Manipulationen überhaupt 
nicht möglich war, den Wasserstand an den 
Saugern gleichmäßig zu erhalten. Nachdem 
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Fig. 3. 


dieses Sandfangsystem geändert wurde, hörte 
alle Unannehmlichkeit von selbst auf. Weitere 
Ursachen der Sandplage können aber auch 
in der Konstruktion der Rippen liegen. Fig. 3 
zeigt die richtige Konstruktion und Arbeit 
dieser Rippeneinlagen. Der Pfeil zeigt die 
Richtung des Stofflaufes. Es ist nicht gut, 
wenn die einzelnen Holzstäbe zu nah anein- 
ander angeordnet sind; die richtige Entfer- 
nung dürfte nicht unter 5 und nicht über 
8 cm sein. Es wird teilweise die Behauptung 


aufgestellt, daß die Holzstäbe nach innen 
ausgekehlt sein müssen, um den Fremd- 
körpern das Sinken zu erleichtern. Diese 


Behauptung ist dadurch hinfällig, daß ein 
Sandkorn niemals senkrecht abfallen kann, 
sondern bei einer Entfernung von 8 cm nur 
um etwa 5 mm fällt und dabei nicht wieder 
hochkommt, außer es entsteht an der be- 
treffenden Stelle ein Wirbel, der das Korn 
mit Gewalt hochtreibt. Anders läge die 
Sache, wenn die Rippen verkehrt eingebaut 
würden; hierbei wäre es möglich, daß die 
Strömung derartige Fremdkörper bei nicht 
ausgekehlten Rippen von einer Holzleiste 
zur andern überträgt, und diese somit nie 
zum Sinken gebracht werden könnten. Sand- 
fänger mit nur einem Stoffgang haben den 
Nachteil, daß der Stoffstand sehr hoch ist, 
oder daß die Strömungsgeschwindigkeit höher 
ist. als bei geteilten Stoffgängen, wodurch 
der Sand längere Zeit braucht, um sich ab- 
zusetzen. 

Eine weitere, sehr gute Bauart besteht 
in dem sog. Einsatzsandfänger. Dieser ist 
gebaut wie alle Serpentinsandfanger, nur 
werden in den geraden Strecken Einsätze so 
übereinander eingebaut, daß der Stoff über- 
einanderliegende Kanäle zu passieren hat. 
Die Vorteile sind die, daß infolge der flachen 
Kanäle die schwereren Fremdkörper in sehr 
kurzer Zeit den Boden erreichen. Bei Sand- 
fängern ohne Serpentinweg wird dieses System 
nicht gut anzubringen sein, da die einzelnen 
Einsätze zu stabil gehalten werden müssen 
und auch leicht fortgeschwemmt würden. 
Als Beweis seiner vorzüglichen Fangfähigkeit 
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möge folgendes dienen: Ich hatte durch 
herabfallendes Deckenmauerwerk einen Hol- 
länder Schreibmaschinenpost derart mit Sand 
durchsetzt, daß die einzelnen Sandteile schon 
im Holländer beobachtet werden konnten. 
Niemand dachte, daß dieses Papier noch ver- 
wendet werden könnte, und doch war es total 
frei von jeglichem Sande. Die Einsätze sind 
aus rohem Holz gefertigt, wie Fig. 4 zeigt, 
und sind an der Oberfläche mit möglichst 
langhaarigen Stoffen überzogen. Diese langen 
Haare haben im Wasser, also auch in der 
Stoffmasse, das Bestreben, nach der Ober- 
fläche zu drängen, wodurch sozusagen Arme 
ausgestreckt werden, um die Fremdkörper 
festzuhalten. Dieses System, das im nach- 
stehenden besser beschrieben ist, eignet sich 
ebensogut für Holzschleifereien, wie auch für 
Zellstoff- und Halbstoffanlagen. Je stärker 
der Stoff verdünnt ist, desto besser ist die 
Wirkung. Auch können diese Einsätze in 
jede Stoffrinne eingebaut werden, so dab 
eigentlich gar keine nennenswerten Kosten 
entstehen. 

Je nach Tiefe der Sandfangrinne wöanen 
zwei bis vier der in Figur 4 abgebildeten Ein- 
sätze so übereinander aufgebaut werden, daß 
über die obere Schicht F gerade noch Stoff 
läuft. Bei diesem System hat man, je nach 
der Anzahl der Einsätze, drei bis vier Fang- 
und Ablagerungsflächen für Sand und Eisen- 
tele aus der Mahlgarnitur. Es können ın 
einen gewöhnlichen Sandfänger von etwa 
20 cm Tiefe drei Einsätze übereinander ein- 


Fig. 4. 


gebaut werden, so daß bei einmaligem Durch- 
gang des Stoffes vier Fangflachen entstehen. 
Es ist nicht vorteilhaft, die einzelnen Ein- 
sätze zu niedrig zu bemessen. Obwohl mehr 
Ablagerungsflächen entstehen würden, würde 
doch die Stoffströmung stärker sein, so daß 
schließlich die Fremdkörper gar nicht den 
Boden erreichen, sondern einfach mitgerissen 
würden. Ich habe gute Resultate, wie folgt, 
erzielt: In einem Sandfänger (nach Fig. 5) 
mit vier Windungen und 2 m Länge bei 
einer Gangbreite von 400 mm habe ich die 


Einsätze so gehalten, daß die Bogen von 
einem Gang zum andern ohne Einsätze 
blieben. -Die Einsätze selbst hatten eine Länge 
vor ‘500 mm und eine Höhe von 50 mm und 
waren so "eingelegt, daB in die mittleren 
Gänge zwei Einsatzabteilungen zu liegen 
kamen. ‘Es entsteht dadurch: eine kleine Wir- 
belung ‘des. Stoffes, was zur Folge hat, daß 
eine Stoffmischung eintritt. Es kann also 
die untere ‘Schicht nach oben kommen und 
umgekehrt. Schon nach einigen Stunden 
wird man, namentlich an den mittleren und 
unteren Einsätzen, eine Unmenge Sand und 
Eisenteile finden, die bei gewöhnlichen Sand- 
fängern: niemals den Boden erreicht hätten. 
Als Belag der einzelnen Einsätze kann nur 
langhaariger Stoff, ganz egal ob Wolle, Baum- 


woe oder dergleichen, in Frage kommen. 
Ich habe Barchent für sehr geeignet gefun- 
den, nur muß er langhaarig sein. Die Be- 
züge halten ein Jahr und noch länger, nur 
dürfen sie nie mit Bürsten bearbeitet werden. 
Zum Zwecke der Reinigung genügt es, die- 
selben mit dem Schlauch abzuspritzen. Es ist 
bekannt, daß, je höher die Produktion der 
Maschine ist, auch die Geschwindigkeit des 
Stoffes in den Stoffrinnen und Sandfängern 
zunimmt, wobei natürlich die verhältnismäßig 
leichten Sandteile nur spärlich den Boden 
erreichen. | 

Da die Einsätze aus Holz gefertigt sind, 
schwimmen sie gern, und es ist schwer, sie 
an Ort und Stelle festzuhalten. Zu diesem 
Yweck habe ich durch die Wandung des 
Sandfängers ein Loch gebohrt, kurze Eisen- 
stäbchen (1 und 2) durchgesteckt und so 
zwei Einsätze zu: gleicher Zeit festgehalten. 
In Figur 6 sind drei übereinander liegende 
Einsätze ersichtlich. Jeder einzelne Teil be- 
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zwei Seitenteilen a,a und dem 
Der Boden fällt ganz fort, nur 


steht aus 
Oberteil b. 


das untere Brett c ist ein Boden ohne Seiten- 
teile, auf dem die übrigen Einsätze (Fig. 4) 
ruhen. 


Zum Schluß könnte noch ein Sand- 
fängersystem erwähnt werden, das eine völlige 
Ausnutzung der zur Verfügung stehenden 
Fläche bietet und die Nachteile des in Fig. 2 
abgebildeten Sandfangs vermeidet. Es ist 
dies ein Sandfänger, der den Stofflauf nach 
Fig. 7 beim Eintritt in zwei Arme teilt und 
den Stoff schließlich wieder vereinigt, so daß 
also eine einseitige Verschleppung des Wassers 
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Fig. 7. 


oder Stoffes nicht moglich ist. Der Stoff 
läuft bei a in den Sandfänger, teilt sich bei b, 
wobei ein Arm nach rechts, der andere nach 
links läuft. Bei « vereinigen sie sich wieder 
und verlassen gemeinsam den Sandfänger. 

Die Vorteile dieses Sandfängers bestehen 
darın, daß durch die geteilte Stofführung 
eine bessere Entsandung stattfindet, weil die 
Stoff- oder die Stauhöhe eine geringere ist. 
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Ganz falsch ist es, welches System auch 
wenn die Sandrechen auf 


in Frage kommt, 
dem Boden des Sandfängers festgenagelt 


sind. Hierdurch wird das Reinigen ungemein 
erschwert, da die schweren und winzigen Sand- 
körner sich in den Ecken festhalten. . 

U. 


Sable dans le papier. 


Le sable provenant de la matière première 
ou pénétrant pendant la fabrication dans le 
papier peut faire perdre de sa valeur à ce 
dernier ou même le rendre complètement 
inutilisable. Fréquemment, le sable prend 
naissance dans le broyeur à meules, juste au 
moment où on l’a vidé entièrement pour le 
nettoyage. En aucun cas, il ne faut pas faire 
marcher à vide le broyeur après l'avoir 
nettoyé; il est préférable, après le nettoyage, 
de soumettre une seconde fois à l'action du 
broyeur une pâte déjà broyée, afin d'empêcher 
un contact direct des meules. 


Au satinage du papier renfermant du 
sable, les grainsde ce dernier s’impriment facile- 
ment dans les cylindres en papier, en formant 
ainsi dans le papier de petits trous qui 
apparaissent d'habitude deux par deux. Pour 
empêcher les grains de sable d'être nuisibles, 
on peut faire passer le papier dans la calandre 
(v. fig. 1) de manière que le cylindre 
supérieur b, comme indiqué à la ligne en 
pointillé, ne soit pas entouré par le papier, 
mais que ce dernier entre sous le cylindre a; 
alors, les grains de sable restés enfoncés 
dans le cylindre en papier sont pressés par le 
cylindre en acier b et ainsi neutralisés. 

L'essentiel consiste toujours à débarrasser 
déjà la pâte du sable qu'elle contient à l’aide 
de sabliers d’un fonctionnement sûr. Plus 
la pâte est diluée, plus est faible la profondeur 
de celle-ci et plus est tranquille le courant, 
plus le sable est éliminé sûrement. D’habitude, 
les sabliers sont disposés en serpentant, parce 
que cette disposition s'adapte plus facilement 
aux divers locaux; la disposition de la fig. 2 
présente l'avantage que la pâte entrant en a 
se partage en e ce qui réduit de moitié 
la hauteur et la vitesse et favorise l'élimination 
du sable. Un désavantage de cette construc- 
tion réside toutefois dans ceci qu'une 
séparation de la pâte peut se produire facile- 
ment en tant que la pate devient plus 
épaisse d'un côté que de l'autre, de sorte que 
le conducteur de la machine éprouve de la 
difficulté à conserver le papier également 
épais des deux côtés de la bande. On y porte 
remède (fig. 7) en laissant la pate se réunir de 
nouveau avant qu'elle traverse l’épurateur. 
(voir fig. 7.) 

Les planchettes de ce dernier doivent être 
légèrement inclinées vers le courant de pâte 
(v. fig. 3), ces de retenue étant espacées d’en- 
viron 5 à 8 c'm; je ne regarde pas comme 
nécessaire leur évidement planchettes. II 


Sand in Paper. 


Sand which either comes out of the raw 
materials or during manufacture into the 
paper may render the paper of little value 
or indeed unusable. Sand is frequently 
produced in the edgerunners, particularly 
when they are completely emptied for clean- 
ing purposes. On no account may the edge- 
runners be run empty after being clenad; 
preferably pulp which has already been 
passed through the edge-rollers is put into 
them again after cleaning, so that direct 
contact of the stones is prevented. 


When calendering paper containing sand 
the grains of sand are readily pressed into the 
paper rolls and produce small holes in the 
paper which generally occour in pairs. In 
order to render the grains of sand non- 
injurious the paper may be led according 
to Fig. ı through the supercalendar by not 
letting the top roll 5 be lapped by the paper 
as indicated by dotted lines, but by letting 
the paper enter under the paper roll a; the 
grains of sand which then remain stuck in 
the paper roll are pressed in by the steel 
roll and become non-injurious. 

The chief thing is that the sand must 
be removed from the pulp by reliable sand- 
traps. The more the pulp is diluted the less 
is the depth of pulp, and the quieter the 
flow, the more certainly is the sand separated. 
Generally, sand-traps are arranged in coils 
because this construction adapts itself most 
readily to various localities; the arrangement 
according to Fig. 2 has the advantage that 
the pulp entering at a divides at c, whereby 
the height of the pulp and also its velocity 
is halved and the separation of the sand is 
favoured. A disadvantage of this construc- 
tion is that the pulp is readily divided, the 
pulp being thicker on the one side than the 
other; the consequence is that the machine- 
tender has difficulty in obtaining paper of 
equal thickness at the two sides of the web. 
This is remedied by allowing the pulp to 
unite before it goes to the strainer (see fig. 7). 


The ribs of the sand-trap must be 
slightly inclined to the flow of the pulp 
(Figure 3). The distance between the ribs 


should be 5—8 cms. I do not consider it 
necessary to make the ribs concave. It is 
quite wrong to nail the ribs fast in the channel 
of the sand-trap; on the contrary, a grating 
should be formed from the ribs by cross- 
bars. which can be readily removed at any 
time and rinsed. Also, the channel of the 
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est tout a fait erroné de clouer a demcure 
les planchettes dans le chenal de l’épurateur ; 
il convient plutôt de former, à l'aide de 
baguettes et des planchettes, une grille 
pouvant étre enlevée facilement en tout temps 
et nettoyée sous un courant d’eau. Dans ce 
cas aussi, le chenal du sablier est complète- 
ment libre pour le nettoyage avec de l’eau, 
un tuyau et une brosse. 

Les caisses (v. fig. 4—6) insérées dans le 
sablier ont donné de trés bons résultats, parce 
que la pate est séparée en plusieurs couches 
superposées. Ces caisses ont environ 5 c/m de 
haut et se composent de planches simplement 
clouées ensemble. La partie efficace de ces 
pieces ne consiste pas en planchettes, mais en 
futaine F A long poil (v. fig. 4) clouée en haut 
sur les caisses et dans les poils de laquelle le 
sable est arrete. Lescaisses sont disposees seule- 
ment dans la partie droite du sablier et ont une 
longueur d'environ 50 c/m. Tout en bas 
(fig. 6) est prévue une simple planche c 
revétue de futaine. En pareil cas on fiche 
par la paroi latérale du sablier les baguettes 
I et 2 pour empêcher l'entraînement des 
caisses. Le revetement en futaine peut 
durer environ un an, mais ne doit jamais 
étre brossé; pour le nettoyage, il vaut mieux 
enlever les caisses et les arroser. 

Depuis peu, on emploie aussi, au lieu 
des sabliers disposes en serpentant, un seul 
chenal trés large et en ligne droite; cette 
disposition reduit fortement la hauteur et la 
vitesse de la päte en donnant au sablier un 
rendement plus élevé. 
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sand-trap can then be completely exposed 
for cleaning with water, hose, and brush. 

Fittings as shown in Fig. 4—6 have 
proved very satisfactory, the same being 
inserted in the sand-trap so that the pulp 
is separated into several superposed layers. 
These fittings are each about 5 cms. high 
and are made simply by nailing boards 
together. The operative part consists not of 
ribs, but of long-haired fustian F (see Fig. 4) 
which is nailed on the top of the fittings, 
and in whose hairs the sand is caught. The 
fittings are arranged only in the straight part 
of the sand-trap and are about 5ocms. long. 
At the bottom in the form according to Fig. 6 
is a simple board c covered with fustian, 
rods 1 and 2 being placed through the side 
wall of the sand-trap for preventing the fitt- 
ings floating away. The coat of fustian lasts 
for about a year, but may never be brushed; 
for cleaning it the fitting must be simply 
removed and washed. 

Instead of the spiral sand-traps one single, 
rectilinear, very broad channel has frequently 
been used lately; the height and the velocity 
of the pulp is thereby greatly diminished and 
the capacity of the sand-trap increased. 


Verfahren zur Erzeugung von porösem 
Gusstahl zur Herstellung von Mahiwerk- 
zeugen, insbesondere für Holländer, Papier- 

.stoffmüblen und ähnliche Mahlgänge. 

D. R. P. Nr. 263 736, Klasse 31 c, Gruppe 25. 

Henning Helin in Skärblacka und Carl 


Fredrik Södervall in Kilsmo, Schweden. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 13. März 
1912 ab. 

Patent- Anspruch: 


Verfahren zur Erzeugung von porösem Gub- 
stahl zur Herstellung von Mahlwerkzeugen, ins- 
besondere für Holländer, Papierstoffmühlen und 
ähnliche Mahlgänge, dadurch gekennzeichnet, daß 
Drehspäne, Drahtnetze o. dgl. in Abständen von 
‘einander in der Gießform angebracht werden, um 
beim Eingießen der geschmolzenen Masse eine Be- 
wegung in dieser und demzufolge die Bildung von 
Blasen zu verursachen. 


Die Benutzung von GuBeisen zur Herstellung 
der Mahlorgane von Holländern, Papierstoffmühlen 
und ähnlichen Mahlgängen ist bekannt. Es hat sich 
nun herausgestellt, daB solche Mahlwerkzeuge cine 
poröse und gegebenenfalls kristallinische Struktur be- 
sitzen müssen, so daß sie einerseits sehr haltbar 
sind und anderseits die Fasern soviel wie möglich 
schonen. Das neue Verfahren zur Herstellung eines 
solchen Materials besteht darin, daB bei dem GuB 
dieser Werkzeuge schmelzbare Gegenstände, wic 
Drahtnetze, Drehspane oder dergleichen, in der GieB- 
form angebracht werden, so daß beim Eingießen 
der Metallmasse ın die Gießform in der geschmolze- 
nen Masse eine Bewegung entsteht. Hierdurch wird 
eine Blasenbildung hervorgerufen, die die Masse porös 
macht. 


Das Verfahren wird zweckmäßig in der Weise 
ausgeführt, daß in den Formen Drehspäne oder 
Drahtnetze in Abständen voneinander angebracht 
werden, worauf die geschmolzene Masse eingegossen 
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wird. Da diese Masse aber die in die Form hinein- 
gelegten Gegenstände mit niedriger Temperatur be- 
rührt, entsteht in der geschmolzenen Masse eine 
Bewegung, die eine Blasenbildung in dem Material 
bewirkt, so daß das Material porös wird. 


Car 


Verfahren und Stoffmühle zur Erzeugun 

eines Ganzstoffes von grosser Wasserauf- 

nahmefähigkeit für die Papierfabrikation. 
D. R. P. Nr. 265 489, Klasse 55 c, Gruppe 9. 


Harold Jackson in Garstang, Großbrit. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 17. März 1911 ab. 


Patent- Ansprüche: 

1. Verfahren zur Erzeugung eines Ganzstoffes 
von großer Wasseraufnahmefähigkeit für die Papier- 
fabrikation, dadurch gekennzeichnet, daß in Wasser 
aufgeschwemmte Fasern durch Schlagorgane mit ab- 
gerundeten Arbeitsflächen mit schnell aufeinander- 
folgenden ziehenden Schlägen gegen eine geriffelte 
Unterlage bearbeitet und dadurch die einzelnen 
Fasern in ihrer Längsrichtung gespalten werden. 

2. Stoffmühle zur Ausübung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
an einer schnell umlaufenden Welle (A) eine große 
Anzahl Schlagorgane (C) mit abgerundeten Arbeits- 
flächen nachgiebig und federnd angeordnet sind, die 
unter der Einwirkung der Schleuderkraft an der 
geriffelten Innenwand eines Gehäuses (B) entlang- 
rattern. 


In dem Gehäuse B läuft die Welle A um. 
Die Welle A ist mit einer Anzahl biegsamer und 


gelenkig an ihr befestigter leichter Schlagorgane C 
ausgestattet. Das Innere des Gehäuses B ist mit 
nach innen ragenden Vorsprüngen D versehen, welche 
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in der Bahn der biegsamen Schlagorgane oder 
Hämmer liegen, so daß die letzteren beim Umlauf 
an dieser mit ziehenden Schlägen anprallen. 

Die Rippen D im Gehäuse B sind "entweder 


längsverlaufend oder sie verlaufen in Schrauben- 
gangform. | 
Man schickt das Zeug mit Hilfe eines Pro- 


pellers oder mit Hilfe einer Kreiselpumpe-'unter Be 
nutzung des Behälters @ so lange im Kreislauf durch 
das Gehäuse B hindurch, bis das gewünschte Er- 
gebnis erzielt wird. Währenddessen wird das Zeug 
beständig den schnell aufeinanderfolgenden sanften, 
ziehenden Hammerschlagen der Schlagorgane C aus- 
gesetzt, wenn. diese über die inneren Vorsprünge 


Ze 


Fig. 2. 


Das ununterbrochene leichte Hämmern auf die 
Fasern bewirkt ein Spalten derselben der Länge 
nach, wodurch ihre Aufnahmefähigkeit für Wasser 
wesentlich erhöht wird. Man erzielt auf diese Weise 
aber nicht nur eine bessere Wasseraufnahmefähig- 
keit des Zeuges, sondern der Ganzstoff wird auch 
in kürzerer Zeit, als dies bisher möglıch war, er- 
zeugt, wobei überdies das aus dem Stoff gewonnene 
Papier eine größere Haltbarkeit aufweist. | 


ums 


Vordruckwalze für Papiermaschinen. 
D. R.. P. Nr. 265 371, Klasse 55d, Gruppe 19. 


Victor Antoine und Joseph Magis in 
Ensival, Belgien. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 12. Nvbr. 1912 ab. 
Patent- Ansprüche: | 

1. Vordruckwalze für Papiermaschinen, gekenn- 
zeichnet durch an ihrem Umfang schleifende Schaber, 
die aus Lamellen (3) aus weichem Stoff (Gummi, 
Filz o. dgl.) mit abgeschrägten Kanten bestehen. 

2. Vordruckwalze nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß die Lamelllen (3) hin- 
sichtlich ihrer Neigung an Stützrahmen (7) derart 
einstellbar sind, daß die von der Vordruckwalze (1) 
abgehobenen Stoffe selbsttätig in eine Rinne (11) 
mit geneigtem Boden (12) gelangen und abgeleitet 
werden. 

Die Erfindung besteht darin, daß bei Vordruck- 
walzen für Papiermaschinen solche Schaber verwendet 
werden, die aus Lamellen aus weichem Stoff, z. B. 
aus Filz, Gummi o. dgl., bestehen und mit abgeschräg- 
ten Kanten am Umfang der Vordruckwalze schleifen. 
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Derartige lamellenförmige Schaber aus weichem Stoff 
haben die Eigenschaft, daß sie Schaum, Knötchen und 
einen etwaigen WasserüberschuB aus den Maschen 
des Walzenmantels sicher entfernen. Die weiche 
Beschaffenheit der Schaber ist auch deshalb von 
Wichtigkeit, weil der Mantel der Vordruckwalze nur 
wenig widerstandsfähig ist, so daß ein merkbarer 
Druck auf ihn nicht ausgeübt werden darf. Ander- 
seits müssen die Schaber in die Vertiefungen der 
Siebmaschen des Walzenmantels eindringen können. 
Allen diesen Bedingungen entsprechen aber Schaber 
aus weichem Stoff in besonders hohem Maße. 

Die mit ı bezeichnete Vordruckwalze einer Lang- 
siebpapiermaschine arbeitet in bekannter Weise mit 
dem Siebtuch 2 zusammen. An jeder Walze ı sind 
drei Lamellen 3 angeordnet, deren jede aus einem 
Gummistreifen besteht, der an seinem mit der Walze ı 
in Berührung befindlichen Rande 4 abgeschrägt ist. 
Jede Gummilamelle erstreckt sich über die ganze Breite 
der Walze und wird von einer Leiste 5 getragen, 
die an einem starren Winkel 6 befestigt ist. Die 
Winkel 6 sind mit ihren Enden in geeigneten Rah- 


men 7 geführt, die bei 8 kulissenartig geschlitzt sind. 
Auf die mit Gewinde versehenen Enden 9 der 
Winkel 6 sind Flügelmuttern 10 oder andere Befesti- 
gungsmittel geschraubt, durch die die Leisten 5 mit 
den Gummilamellen 3 in der gewünschten Neigung 
festgestellt werden können. Die Stützrahmen 7 sind 
zu beiden Seiten der Walze ı an einem Behälter oder 
einer mit geneigtem Boden 12 versehenen Rinne 11 
angeordnet. Der Boden der Rinne ıı ist zu beiden 
Seiten von der Mitte der Walze ı aus geneigt und 
seitlich offen, so daß die sich ansammelnden Stoffe 
abfließen können. 

Infolge dieser vollkommenen und dauernden Reini- 
gung der Vordruckwalze ı mittels der neuen Ein- 
richtung wird ein Papier erhalten, das frei von 
Löchern und lichten Punkten ist, weil die abge- 
lösten Knötchen sich nicht mehr in die feuchte Bahn 
eindrücken können. Außerdem kann man mit einer 
größeren Menge Wasser unter der Vordruckwalze 
arbeiten, so daß ein gut verfilztes Papier von großer 
Dichtheit bei wesentlich höherer Geschwindigkeit ohne 
Rücksicht auf den Durchmesser der Walze, die Natur 
der Masse und die auf dem Siebtuch gebrauchte 
Wassermenge erhalten wird. 

Trotz der Anwendung größerer Geschwindigkeiten 
werden die bisher vorkommenden Streifen und Wasser- 
linien sowie vom Schaum und Rohzeug herrührenden 
Flecken vollständig vermieden. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


Ri Anmeldungen. 


rür ver nie ang ee? stände haben die Nach 


genannten 
eines Patents nachgesucht. Hi ide 

Geess WË das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand 
der Anmeldung eınstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 
Sal, B. 70081. Verfahren zur Herstellung von 


Etuiskörpern aus Pappe, 
Stück bestehende Ober- 
Gelenk zusammenhängen. Fa. 
schneider, Leipzig-R. 26. 9. 12 

ssf. M. 47506. Abstreich- und Verteilvorrich- 
tung für Maschinen zum Auftragen von Flüssig- 
keiten (Emulsion) auf Papierbahnen, bei welcher der 
Abstreicher auf seiner ganzen Länge auf einem heiz- 
baren Rohre gelagert ist. Charles William Mayer 
und Frau Katherine Barbra Mayer, Rochester, N. Y., 
V. St. A: Vertr.: A.. Elliot, Pat.-Anw., Berlin 
SW. 48. 4. 4. 12. 


2. apie Jar 
Auf die hierunter en Gegenstinde sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentiolle die hinter die achgenannten 
Nummern ten haben. Das og. Sach? 
ı Beginn der Dauer “aes Patents. Am 
Aktenzeichen angegeben. 


deren aus einem einzigen 
und Unterteile in einem 
Gebrüder Bret- 


Datum bezeichnet 
uß ist jedesmal dar 


55c. 266546. Stoffmühle zur Erzeugung eines 
Ganzstoffes von großer Wasseraufnahmefähigkeit für 
die Papierfabrikation; Zus. z. Pat. 265 489. Harold 


Jackson, Garstang, Großbrit.; Vertr.: A. Elliot, 
Pat-Anw., Berlin SW. 48. 16. 5. 12. J. 14673. 

55d. 266 635. Selbstabnahmepapiermaschine; 
Zus. z. Pat. 244817. Heinrich Andreas Brock- 


mann, Pedras Brancas, Rio Grande do Sul, Brasilien; 
Vertr.: M. Löser und Diplom-Ingenieur O. H. 
Knoop, Pat.-Anw., Dresden. 30. 5. 12. B. 67 569. 

55d. 266736. Aus zwei mittels Stiitzen im Ab- 
stand miteinander verbundenen gelochten Blechen 
bestehende Vorrichtung zum Entwässern feuchter 
Pappen m Pressen; Zus. z. Pat. 265560. Adam 
Sommer, Lehnamühle b. Greiz. 25. 2. 13. S. 38 563. 

55e. 266 764. Langsschneidvorrichtung für 
Rollenpapier mit umlaufenden Schneidmessern und 
Druckwalzen. Joseph Atwood White, Philadelphia, 
V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. C. Fehlert, G. Loubier, 
F. Harmsen, A. Büttner und E. Meißner, Pat. -Anw., 
Berlin SW. 61. 14. 8. 12. W. 40318. 

Priorität aus der Anmeldung in den Vereinigten 
Staaten von Amerika vom 5. 9. ıı anerkannt. 


3. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren: 55d: 247 473. 


Behandlung deutscher | Maachons. 


Antwort III auf Frage Nr. 819. Gewalkte Man- 
chons haben vor den gewebten mancherlei Vor- 
züge. Seit mehr als acht Jahren verwende ich un- 
gewebte Manchons, zuerst englische, und seit etwa 
zwei Jahren deutsche, welche die Firma Feustel & Co. 
in Lengenfeld liefert. Letzteren gebe ich den Vor- 
zug, denn ich erziele mit denselben in der Gautsche 
einen höheren Trockengehalt. 

Um mit ungewebten Manchons vorteilhaft arbeiten 
zu können, ist es nötig, daß diese mit einem ge- 
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ringeren Umfang, als der Walzenumfang beträgt, 
auf die Walze gezogen werden; dies erfordert aller- 
dings etwas längere Zeit, manchmal mchrere Stun- 
den. Aber nur mit einem derart aufgezogenen Man- 
chon ist man vor Ueberraschungen sicher. 

Die Herren Lieferanten geben ja alleriei Vor- 
schriften, die, wenn beachtet, etwas helfen, die 
aber auch dann versagen, wenn der Manchon für 
die betreffende Walze zu weit war. 


Seit etwa drei Jahren verwende ich den von 
der Firma J. M. Voith ın Heidenheim gebauten 
Manchonknecht. Mit diesem Apparat ist es moglich, 


Manchons mit einem um I—2 cm geringeren Umfang 
auf die Walze zu ziehen. 

Wer seine Manchons mit solch reduziertem Um- 
fang aufzieht, ist über all die Qualen, die ein Man- 
chon verursachen kann, hinweg und wird keine ge- 
webten mehr verwenden. H., Betriebsleiter. 


ca 


Welligwerden und Eingehen von Pappen. 


Antwort III auf Frage 822. Der Hauptfehler beim 
Welligwerden und starken Eingehen von Pappen ist 
in den allermeisten Fällen der, daß dieselben vor der 
Trocknung zu viel Wassergehalt haben und nicht 
gehörig entwässert werdeu. Gutes Pressen ist und 
bleibt das beste Mittel gegen Welligwerden und Ein- 
gehen, und man erhält nur auf diese Weise eine flach- 
liegende Pappe, die sich ausschußfrei satinieren läßt. 
Ist die Pappe zu naß und die Trockentemperatur zu 
hoch, so springt die Pappe sofort ein und wird wellig. 
Je weniger Wassergehalt in den Pappen vor dem 
Trocknen vorhanden ist, desto flacher werden die ge- 
trockneten Tafeln, vorausgesetzt, daß die Trocknung 
nicht zu rasch vor sich geht. Es ist zu empfehlen, 
große Aufmerksamkeit auf gute Pressung in der Spindel 
oder hydraulischen Presse zu richten. Ist eine gute 
Presse vorhanden und wird sie fachmännisch bedient, 
so wird die Trocknung nicht mehr diese Unannehm- 
lichkeiten bereiten. Besonders bei den sog. Zeug- 
pappen erfordert die Pressung besondere Aufmerksam- 
keit, da diese das Wasser nicht so schnell abgeben 
wie Holzpappen, weil erstere viel dichter sind als 
letztere, daher auch langsamere Trocknung und 
längere Trockenzeit erfordern, weil hier eben die 
Feuchtigkeit der Dichte halber viel langsamer ent- 
weicht. Die Pappensätze sind in den Pressen mög- 
lichst lange stehen zu lassen, und es muß für gutes, 
öfteres Nachpressen gesorgt werden. Am Wellig- 
werden und Eingehen von Pappen, welche in Trocken- 
kanälen oder auf dem Rasen in der Sonne getrocknet 
werden, ist nur allzu starke Trocknung schuld. Dünne 
Pappen, welche in einem geheizten Raume getrocknet 
und aus röschem Stoffe hergestellt werden, werden 
überhaupt gern wellig; ich rate daher, dem gemischten 
Altpapier etwas füllstoflhaltige Abfälle, wie Zucker- 
papier, beizumischen. Ein solcher Stoff wird schmieriger 
und daher lassen sich die dünneren Sorten mit sehr 
wenig Ausschuß ohne Welligwerden herstellen. Wellige 
Pappen entstehen auch dann, wenn die Bogen ungleich 
starke Stellen enthalten. Hier bleiben natürlich die 
dickeren Stellen naß, während die dünnen zu trocken 
werden und sich aufwerfen. Alle Pappen sollen, wenn 
sie von der Trocknung kommen, nochmals in eine 
Presse gesetzt werden und mehrere Stunden unter 
hohem Druck stehen bleiben. Dadurch, daß die Tafeln 
noch einige Feuchtigkeit in sich haben, ist es möglich, 
die welligen Stellen zu beseitigen. Vor allem verhüte 
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man, dap die Pappe total ausgetrocknet wird, wenn 
sie nochmals das Glättwerk passieren soll. Die Trock- 
nung geschieht am besten in Reformkanälen, wo nach 
dem Gegenstromprinzip die warme Luft von unten her 
schräg nach oben in den Kanal eintritt. F.R. 


vn 


Welligwerden der Kartonpapiere. 


Antwort II auf Frage Nr. 823. Wenn auf der 
Rundsiebkartonmaschine bessere Kartons mit tadel- 
loser Oberfläche, ohne jede Narbe oder Vertiefung 
hergestellt werden sollen, so müssen sowohl die Roh- 
stoffe als auch die Holländerarbeit sowie die Her- 
stelungsweise und Behandlung auf der Maschine 
bis zum fertiggepackten Ballen aufs genaueste beob- 


achtet werden. Man vermeide zunächst jede Ueber- 
schreitung des zulässigen Schmierigkeitsgrades des 
Stoffes, weil dadurch der Wasserabgang auf der 


Maschine erschwert und eine langsame Trocknung 
bei nur schwacher Erwärmung der Zylinder bedingt 
wird. Ist die zur Verfügung stehende Sieb- und 
Trockenfläche der Maschine ungenügend groß, so ist 
durch den Umstand schon von vornherein die Ge- 
fahr der Weilen- und Blasenbildung gegeben. Halten 
Sie daher den Stoff möglichst rösch bei möglichst 
langer Faser. Röscher langer Stoff zeigt den Uebel- 
stand ebenso seiten wie ein .Papier mit viel Erde- 
gehalt. Ich würde empfehlen, den eigenen oder 
gekauften Fangstoff mit zu verwenden und, wenn 
nötig, ihn zur leichteren Entwässerung auf dem 
Siebe anzuwärmen, wodurch eine größere Dünn- 
flüssigkeit und gleichmäßigere, bessere Stoffvertei- 
lung erreicht wird. Prüfen Sie ferner die Aufnahme- 
tätigkeit der Rundsiebe und deren Entwässerungs- 
arbeit, damit eine in allen Teilen genau gleich 
dicke Stoffbahn gebidet wird. Hierbei muß dafür 
gesorgt werden, daß der Stoff im Zylinderkasten 
ständig in gehoriger Bewegung gehalten wird und 
das Sieb durchweg sauber ist und keine verstopften 
Stellen hat. Fait die Stoffbahn ungleich aus, so 
ist natürlich auch die Pressung ungleichmäßig, die 
dünneren oder dickeren Stellen werden auf den 
Zylindern früher oder später trocken und so die 
Ursache zur B'asenbildung sein. Es ist auch zu 
beachten, daß die Gautschwalze auf dem Sieb- 
zylinder durchaus gleichmäßig aufliegt und ebenso 
gleichmäßig auf beiden Seiten beschwert ıst. Ob 
die Pressen die Schuld tragen, ıst leicht dadurch 


festzustellen, wenn nach dem Einziehen neuer Filze 
die Streifen nicht auftreten, sondern erst nach 
einiger Zcit, wenn die Fuze verlegt sind. Die 


Trocknung muß langsam vor sich gehen. Je größer 
die Trockenfiäche, um so flachliegender wird der 
Karton, um so schönere Oberfläche und Glatte wird 
erzielt. Ist der Karton auf der Naßpartie gleich- 


maBig stark gearbeitet und entwässert, so wird er 
auf der Trockenpartie, sofern die Trocknung 
nicht forciert zu werden braucht, nicht wellig. 


Untersuchen Sie auch, ob die Trockenzylinder gehorig 
lank und nicht innen oder außen mit einer iso- 
herenden Schmutzkruste belegt sind. Jedenfalls achte 
man auch darauf, daß die Trockenfilze kräftig stramm 
gespannt werden, um die Pappe fester gegen den 
Zylinder zu pressen, wodurch etwaige ungleiche 
Stellen ausgeglichen werden. Das erfordert natür- 
hich kräftige Filzleitwalzen mit dicken Zapfen. Durch 
Anwendung zu hoher Temperaturen werden selbst 
die besten Kartons wellig und blasıg, also Manometer 
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beobachten! Man sorge schließlich stets für gut 
durchlassige NaBfilze. Ist nämlich das Gewebe ver- 
zogen, wodurch die Maschen enger werden, so 
findet Luft und Wasser nicht genügend Zeit zum 
Entweichen, oder der Weg ist ihnen überhaupt ver- 
sperrt. Auf diese Art schaffen Sie sich dann mit 
Gewalt einen Ausweg, wodurch die bekannten Mar- 
kierungen der Luftblasen in Form von etwa finger- 
breiten Streifen entstehen, und zwar um so deut- 
licher, je dicker die jeweiligen Kartons hergestellt 
werden müssen und je dichter der zu verarbeitende 
Stoff ist. Ist der Stoff dicht und sind die Filze 
verlegt, so ist zu Wellen- und Blasenbildung von 
vornherein Gelegenheit gegeben. ` Bereits des 
Welligwerdens der in Stapel geschichteten Tafeln sei 
erwähnt, daß das vielfach daher rührt, daß die 
Ränder der Kartons ungenügend getrocknet sind. Ist 
nämlich der Trockenfilz von Hause aus zu schmal, 
so daß bei nur geringem Verlaufen des Filzes die 
Papierränder frei auf den Zylindern, ohne vom 
Trockenfilz angepreßt zu werden, aufliegen, so wer- 
den die unbedeckten Ränder von dem von unten 
aufsteigenden Wasserdampf fortwährend wieder ge- 
feuchtet. Bleibt nun solcher Karton aufgestapelt tage- 
lang im warmen Papiermaschinenlokal liegen, so 
trocknen die Ränder vollständig aus, während 
die Mitte des Kartons die normale Luftfeuchtig- 
keit behält. Die Folgen davon sind wellige Rän- 
der, die nicht mehr beseitigt werden können. 


von 


Schmiermittel. 


Antwort II auf Frage 824. Zunächst sei bemerkt, 
daß Oel ein sogenannter Vertrauensartikel ist. Nur 
beste Oele sollen in den Betrieb kommen; die teuersten 
sind, weil sie die ergiebigsten sind, meist die billigsten. 
Es ist aus der Ferne nicht möglich, zu sagen, welcher 
Betrag hierfür für Ihre Produktion anzusetzen ist, dazu 
muß man das Werk selbst gesehen haben, wobei man 
dann auch leicht etwaige Fehlerquellen feststellen und 
abhelfen kann. Im allgemeinen sei vorausgeschickt 
daß man überall dort, wo es angängig ist, natürlich 
Selbstschmierung einrichten muß, zunächst sind Ring- 
oder Kettenschmierlager für die gesamte Transmission 
vorzusehen, die mit hellem, ergiebigem und recht fett- 
reichem Maschinenöl zu füllen sind. DiePapiermaschinen- 
lager an Pressen, Trockenzylindern usw. versieht man 
am allerzweckmäßigsten mit der sogenannten Grease- 
Dauerschmierung, die fast alle großen Papierfabriken 
eingeführt haben, ebenso wird diese an Holländern und 
Kalandern angewandt. Bei Anwendung solcher Dauer- 
schmiermittel wird der Oelverbrauch ganz ungemein 
herabgemindert. 

Dort, wo Oele zum Schmieren genommen werden 
müssen, versäume man nicht, überall Oelfänger 
und Fangschalen unterzustellen oder zu hängen, um 
das Tropföl aufzufangen. Dieses, in Oelreinigern von 
Unreinigkeiten befreit, kann anstandslos weiter ver- 
wendet werden. Auch das mit dem Kondenswasser 
fortgehende Oel fange man in Oelabscheidern auf, 
ebenso das des Abdampfes der Dampfmaschine 
und Trockenzylinder. Man kann bei spar- 
samer Wirtschaft hier sehr viel Ersparnisse machen. — 
Die Untersuchung der Schmieröle auf Wirkung, Fett- 
gehalt und Ergiebigkeit ist, wenn sic zuverlässig durch- 
geführt werden soll, ziemlich umständlich, am besten 
ist .es, sie senden einem Sachverständigen Proben 


‚Streifen bildet 


Einsender dieses führt derartige Unter- 
A. S. 


davon ein. 
suchungen aus. 


Antwort III auf Frage No. 824. Ich fūhre den 
großen Schmierölverbrauch auf Benutzung veralteter 
Oelreiniger zurück. Seit etwa Jahresfrist bringt die 
Firma Schmidt & Brösel, Halle a. S., einen Quarzöl- 
Reiniger in den Handel, welcher auch in Papierfabriken 
in Benutzung ist. Dieser Quarzöl-Reiniger hat sich 
vorzüglich bewährt und erwirkt eine außerordentliche 
Oelersparnis. 


Bei dem Quarzöl-Reiniger wird dem Oel nicht der 
Fettgehalt entzogen, sondern es kann vollständig auf- 
gebracht werden. Ein Verbrauch und eine Erneuerung 
des Filtermaterials findet nicht statt, während andere 
Systeme von Zeit zu Zeit mit neuem Filtermaterial ver- 
sehen werden müssen, 


Es genügen Einfachfilter zum Reinigen von dünn- 
flüssigen Oelen von Dampfmaschinen, Transmissionen 
und Dynamos. Zylinderölfilter für wasserhaltige Oele 
von Dampfmaschinen, für Sattdampf und Heißdampf, 
ferner für wasserhaltige, emulsionierte Oele von Heiß- 
dampfmaschinen und großer Leistung. 

Diese Art Oelfilter wird Ihr Schmiermittelkonto 
zweifellos erbeblich herabmindern. Z. 


Antwort IV auf Frage Nr. 824 Das zur Er- 
reschung des Schmiereffektes erforderliche Quantum 
Oel ist an und für sich ganz gering, wenn nicht 
meistens aus Gründen der Bequemlichkeit wesent- 
lich reichlicher geschmiert wird, als unbedingt er- 
forderlich ist. Der eigentliche Schmierölverbrauch 
ist praktisch um so unbedeutender, wenn man sich 
sicher wirkender Oelreiniger, die heute teils in her- 
vorragender Weise ihren Zweck erfüllen, bedient. 
Als bestes und sparsamstes Lagerschmieröl hat sich 
bis jetzt das russische Erdöl erwiesen, welches sich 
durch Reinheit und besondere Ausgiebigkeit auszeich- 
net. Je geringer die innere Reibung eines Oeles 
ist, um so mehr wird davon verbraucht werden, 
da von einem dünnflüssigen Oel mehr durch Ab- 
tropfen und Verspritzen verloren geht, als von einem 
dickflüssigen. Zu verwerfen ist das Schmieren der 
Register- und Siebwalzenlager mit konsistentem Fett. 
Dasselbe wird beim Abstellen der Papiermaschine 
häufig in das Sieb gespritzt oder kommt sogar in den 
Papierstoff. Bei neueren Maschinen erfolgt die 
Schmierung dieser Lager fast ausschließlich durch 
seitlich angebrachte Staufferbüchsen mit Staufferfett. 
Ein vorzügliches Schmiermittel für Zylinderlager ist 
Kernfett. Dieses Fett paßt sehr gut für die infolge 
heiBlaufender Zapfen stets warmen Lager, schmilzt 
langsam tropfenweise ab und schmiert ganz selbsttätig. 
Hierbei möchte ich aber auf entsprechende Schmier- 
fänger aufmerksam machen, wegen des abtropfenden 
Talgs. Für Kalander eignen sich selbstschmierende 
Lager mit Wasserkühlung sehr gut, wobei jedoch 
zu beachten ist, daß auf Fernhalten des Oels von 
der Walzenoberfläche gesehen werden muß. Das Er- 
kennungszeichen eines guten und reinen Schmieröls 
besteht darin, daß man auf eine glatte, etwas geneigt 
stehende Eisenblechplatte von den verschiedenen aus- 
zuprobierenden Oelsorten einige Tropfen gibt. Dem- 
jenigen Oel, welches im Herablaufen den längsten 
und am längsten flüssig Bigbi ist 
der Vorzug zu geben. 
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Wasserverdampfung bei Harzleim-Kochung. 


Antwort I auf Frage Nr. 825. Für Wasser- 
verdampfung. bei der Harzleimkochung rechnet man 
zirka 25 bis 30 Prozent. Für die Zusammensetzung 
des Harzleims überhaupt rechnet man außer den 
25 bis 30 Prozent Wassergehalt zirka 35 Prozent 
Freiharz und etwa 38 Prozent harzsaures Natron; 
die beiden letzteren zusanımen bilden das Gesamtharz. 
Je nach der bei einer Kochmethode angewendeten 
Menge Soda erzielt man eine Harzseife mit ver- 
schiedenen, von vorstehenden Daten etwas ab- 
weichenden Prozentsätzen an freien Harz. Von den 
Harzleimfabriken wird heute Harzleim mit 40, 50, 
60 und 70 Prozent Trockengehalt geliefert, und 
zwar reiner Harzleim und solcher mit Zusätzen an 
Cheniikalien und anderen Stoffen; hier stehen Wasser- 
gehalt, Freiharz und gebundenes Harz wieder in 
anderen Verhältnissen zueinander. Es gibt hier eine 
untere und eine obere Grenze des Wassergehalts, 
über welche hinaus der Freiharzgehalt nicht gehen 
darf wegen der Löslichkeit. Bei den Käufen 
von Harzleim empfiehlt es sich jedenfalls, Wasser- 
gehalt und Freiharzgehalt genau zu beachten. Es 


, entsprechen z. B. 33 kg Freiharz in 100 kg gekauftem 
Harzleim etwa 50 Prozent im Trockengehalt und zirka 
62 Prozent in bezug auf das verwendete Harz. Darauf 
ist besonders zu achten. In den Angeboten heißt 
es mitunter einfach „bis zu Go Prozent Freiharz“; 
dies gibt aber oft zu Irrtümern Anlaß, denn der Harz- 
leim als Handelsware enthält meist bedeutend 
weniger an Freiharz. i Kg. 


van 


Format für Pappen- und Entwässerungs- l 
maschinen. | 


Frage Nr. 826. Welches sind die gangbarsten 
Formate bei Pappen- und Papierstoff-Entwässerungs- 
maschinen mit Formatwalzen? Warum werden die 
Pappen auf der Formatwalze meistens nur in zwei 
Bogen zerlegt? Ist bekannt, daß auf den Format- 
walzen mehr als zwei Bogen gemacht werden, die 
‚durch Hand- oder mit Abnahmevorrichtungen ab- 
genommen werden? 


Mehrjähriger Abonnent. 


_ WIRTSCHAFTLICHER TEIL 


Von der Wirtschaftspsychologie und dem Taylorsystem. 


(Betriebstechnische Fragen.) 


Neue Betriebsprobleme sind aufgetaucht. Der 
Amerikaner Taylor hat herausgefunden, daß bei jeder 
Art von Arbeit ungeheure Energien verschwendet 
werden. In dreißigjähriger emsiger Tätigkeit suchte 
er zu ergründen, wie man diesen Verlust an mensch- 
licher Kraft in fördernde Tätigkeit umsetzen könne. 
In einem Buche (Wissenschaftliche Betriebsführung be- 
titelt) legte er die Ergebnisse seiner Forschungsarbeit 
nieder. Die Untersuchungen Taylors haben wohl 
don Deutech-Amerikaner Hugo Münsterberg ange- 
regt, tiefer in das Wesen des von Taylor herbei- 
geschafften Materials einzudringen. Münsterberg ver- 
suchte die Erkenntnisse der heutigen experimentellen 
Psychologie auf das Wirtschaftsleben anzuwenden. 
In seinem Buche: „Psychologie und Wirtschaftsleben“ 
setzte er auseinander, wie man mit Hilfe der an- 
gewandten Psychologie wirtschaftlich wertvolle Auf- 
gaben lösen könne. 

Beide (Taylor und Münsterberg) Verfasser er- 
streben die Durchführung des Grundsatzes der Wirt- 
schaftlichkeit: Eine Aufgabe mit den geringsten Mit- 
teln zu lösen. Als leitenden Gedanken hielten sie 
sich die Aufforderung vor Augen: Vergeude keine 
Energie. Dieser Aufforderung könne man am ehe- 
sten nachkommen, wenn eine viel bessere Berufs- 
auslese als bisher vorgenommen werde. Jeder Mann 
soll an den Platz kommen, für den er sich nach seinen 
geistigen und körperlichen Fähigkeiten am besten 
eignet. Als ein geeignetes Mittel hierzu schen sie die 
wissenschaftliche Berufsberatung an. An diese Be- 
rufsauslese soll sich eine zweckmäßige Anpassung 
an die Technik (oder des Handwerkszeuges) an- 


schließen und umgekehrt eine bessere Anpassung 
der Technik an den Ausübenden. Alles dieses soll der 
Erhöhung der Arbeitsleistung dienen. Die Arbeits- 
leistung wird natürlich auch von andern Faktoren 
beeinflußt: von der Länge der Arbeitszeit, den Pausen 
und ihrer zweckmäßigen Anordnung, von der Auf- 
merksamkeit u. a. Daher sind auch diese Dinge 
mit in den Kreis der Erörterungen einzubeziehen. Mün- 
sterberg fordert vor allem eine gründliche Erfor- 
schung der seelischen Eigenschaften; auch derer, die 
vielleicht noch ganz unentwickelt sind und erst in 
späteren Lebensjahren unter dem Einfluß der Um- 
welt sich zu entfalten vermögen. Ebenfalls die ge- 
sicherten und gefestigten Wesenszüge der Personen, 
also die Kennzeichen des persönlichen Temperaments 
und Charakters, der geistigen Kraft und der Lei- 
stungsfähigkeit, des erlernten Wissens und der er- 
worbenen Erfahrung. Alle Möglichkeiten und Ver- 
schiedenheiten des Willens und des Gefühls, der 
Sinnesempfindung und des Denkvermogens, der Auf- 
merksamkeit und des Gemütslebens, des Gedächtnisses 
und der Phantasie sollen darin eingeschlossen sein. 
Aus den Mannigfaltigkeiten der verschiedenen Ver- 
anlagungen folgt, daß die einen mehr, die andern 
weniger für die verschiedenen Aufgaben geeignet sind. 
Diese Tatsache drängt zu der Ueberzeugung, die Ge- 
eigneten herauszusuchen und die Ungeeigneten fern- 
zuhalten. ‘Wer sich aber für eine bestimmte Beschäfti- 
gung als ungeeignet zeigt, ist für irgendeine andere 
doch wohl geeignet. Deshalb wäre dem für eine 
bestimmte Tätigkeit Ungecigneten zu sagen, wo seine 
Veranlagungen und Fahigkeiten hinweisen. Die wissen- 
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schaftliche Beratung bei der Berufswahl soll die 
richtige Person an den richtigen Arbeitsort weisen. 
Für jeden soll ein Platz gefunden werden, auf den er 
paßt und auf dem er etwas Ordentliches leistet. 

An die geforderte Feststellung der Geeignetheit 
sollte sich die bestmögliche Methode der Einübung 
und des Anlernens anschließen. Wir wissen zwar, 
daß es Methoden gibt, nach denen das Ziel schneller 
und zuverlässiger als nach andern erreicht wird, und 
trotzdem war bisher noch wenig davon zu verspüren, 
einen festen Plan für die Einübung und Anlernung 
ausfindig zu machen. Anstatt einen besten Plan be- 
wußt herauszuarbeiten, überließ man das Lehrverfahren 
dem. Zufall. Münsterberg klagt, daß die verschiede- 
nen Arten der Anlernung dazu führten, daß dieselbe 
Aufgabe mit verschiedenen Teilbewegungen und in 
verschiedener Ordnung ausgeführt wird: dabei werden 
verschiedene Stellungen eingenommen, in ganz ver- 
schiedener Art an die Leistungen herangetreten, und 
dies alles deshalb, weil die Arbeitenden ungleichen 
Lehrern nachahmen und wei keine Normen, kein ge- 
sichertes Bestverfahren für die Lehren festgestellt 
ist. Aber noch viel abweichender und mannigfaltiger 
als das Lehrergebnis sei das Lehr- und Lernver- 
fahren. Im gesamten ergebe sich aus dieser Unsicher- 
heit eine ungeheure Vergeudung an Energie und 
eine ganz unwirtschaftiiche Gewöhnung an unzweck- 
mäßigen Bewegungen. Wie die Schulmänner all- 
mählich dazu gekommen sind, einen besseren Lehr- 
plan zur Einübung herauszufinden, so müßte auch 
eine Methode herausgefunden werden, die für wirt- 
schaftliche Zwecke die beste Leistung verbürgt. 

Mit Hilfe der Wirtschaftspsychologie glaubt Mün- 
sterberg dem geforderten Ziel näher zu: kommen. 
Wir müssen gesicherte Kenntnisse darüber gewinnen, 
in welcher Weise eine neu zu erlernende Bewegungs- 
gruppe am besten eingeübt werden kann, welcher 
Wert den Wiederholungen und den Pausen, den Nach- 
ahmungen und den Bewegungskombinationen, den 
Teilübungen und dem Rhytmus, der Arbeit und 
vielen ähnlichen Umständen beim Erlernen zukommt. 
Die beste Methode ist dann stets die einzige, die bei 
der Anwendung in Betracht zu ziehen ist. 


Mit der besten “Einiibung und Anlernung ist 
zwar ein großer Schritt zur Verwirklichung des Grund- 
satzes der Wirtschaftlichkeit getan, aber nur die Vor- 
bedingungen für die Herbeiführung der besten Lei- 
stung sind damit geschaffen. Die Anpassung der 
Technik an die geschilderten seelischen Bedingungen 
kann: erst eine vollkommene Leistung ermöglichen. 
Beide Forderungen sucht das Taylorsystem zu erfüllen. 
Danach würde nichts mehr, auch nicht der kleinste 
Handstrich als selbstverständlich hingenommen, son- 


‘.dern- auch das scheinbar Gleichgültigste wurde exakt- 


(peinlich genau) untersucht und gemessen. 

Dieses neue System will nicht nur komplizierte 
und hochwertige, sondern auch einfache Leistungen 
vereinfachen und verbessern. Die so einfachen Be- 
wegungen des Bauarbeiters, das Schaufeln, wurden 
genau untersucht und danach eingeübt. Was vorher 
100 Maurer leisteten, dazu reichten nach der Neu- 
einübung 30 aus, und was bezeichnend dabei war, 
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ohne groBere Ermiidung. In einem Werke, wo es 
schwere Erzmassen und leichte Kriimelkohle zu schau- 
feln gab, erzielte Taylor durch eine bessere Neu- 
anordnung ein außerordentlich günstiges Resultat. 
Nach der alten Arbeitsweise waren 500 Arbeiter 
mit Schaufeln beschäftigt, nach der Einführung der 
Taylorschen Schaufelverbesserung (15 verschiedene 
Schaufeln wurden für die in ihrem Gewicht ver- 
schiedenen Materialien besonders angefertigt), leiste- 
ten 140 Mann dieselbe Arbeit. 

Von besonderem Interesse ist, daB oft die aller- 
gewohnlichsten Verrichtungen einen großen Einfluß 
auf die Arbeitsleistung ausüben können. Eine Aende- 
rung der ‘elektrischen Lampen, der Fenster (so, daß 
das Licht in einer psychologisch zweckmäßigeren Weise 
auf die Arbeit- fällt) bewirkt oft schon eine höhere 
Leistung. So fand man auch, daß die Stühle, auf 
denen Arbeiterinnen saßen, zu niedrig scien, um die 
beste Leistung zu ermöglichen. Als die Stühle die 
richtige Höhe hatten, erzielte man eine überraschende 
Steigerung, der Leistung. Für die Anpassung der 
Technik an die seelisch körperliche Veranlagung steht 
uns ein sehr belehrendes Beispiel zur Verfügung. 

Bekanntlich gibt es verschiedene Arten von 
Schreibmaschinen, sie sind verschieden in der Tasta- 
tur, es gibt sichtbare und unsichtbare Schriften; die 
einen haben Umschalter, die andern große und kleine 
Buchstaben auf verschiedenen Druckhebeln, andere 
haben große und kleine Buchstaben auf einem Druck- 
hebel usw. Aus den Untersuchungen, die an den 
Maschinen der verschiedenen Systeme gemacht wur- 
den, ersieht man, daB es nicht allein das System ist, 
daß das bessere Ergebnis herbeiführt, sondern daß 
der eine schneller auf der einen, ein anderer schneller 
auf der andern Maschine schreiben kann. Es hat 
sich bei den Untersuchungen ergeben, daß Menschen 
von ausgeprägt scharfem Sehvermögen und guter 
Vorstellungsgabe und großer Fingerfertigkeit (im Falle 
sie Blindschreiben gelernt haben) das Doppelalphabet 
bevorzugen und dies ganz besonders dann, wenn ihre 
innere Verfassung leicht durch Unterbrechung ge- 
stört wird. Wer aber keinen hochentwickelten Ge- 
sichtssinn und die dazu gehörige Beweglichkeit hat, 
wird, wenn sein Nervensystem wenig durch Unter- 
brechungen belästigt wird, mit einer Maschine mit 
einfachem Alphabet mehr leisten. In ähnlicher Weise 
wirkt die sichtbare und unsichtbare Schrift auf die 
Schreibenden. Die einen werden von der sichtbaren 
Schrift: abgelenkt und behindert, für die andern ist 
sie Bedingung für die größte Leistungsfähigkeit. In 
den allermeisten Fällen ist sich der Schreibende des 
fördernden oder störenden Einflusses gar nicht be- 
wußt. Die sichtbare Schrift wird oft vorgezogen, 
ohne daß eine: stichhaltige Begründung dafür vor- 
handen ist. Man kann natürlich auch den Schrei- 
benden an irgendeine Maschine anpassen und er wird 
es durch große Uebung auch zu einer annehmbaren 
Leistung bringen; die vorgenommenen Untersuchun- 
gen weisen aber darauf hin, daß größere Leistungen 
erzielt werden können, wenn die Maschine an den 
Schreibenden angepaßt wird. 


(Schluß folgt.) 
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| Stand der Fliisse. 
(Abgeschlossen am Mittwoch, den 15. Oktober, 
abends 7 Uhr.) 


Der September zeigte langsam rückgehende 
Wassermengen, die besonders im letzten Drittel des 
Monats auffällig gering wurden und allenthalben Be- 
sorgnisse wegen drohenden Wassermangels, ähnlich 
wie im Herbst des Jahres 1908, hervorriefen. Dabei 
blieben die höchsten Wasserstände ebenfalls ziem- 
lich niedrig, wie denn die Mulde bei Glauchau 
nur 49 cm als Maximum bereits am ı. aufwies und von 
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diesem Stande langsam bis auf 18 cm zum September- 
schlusse am 30. hinabsank. Auch die weiße Elster 
sank vom Maximum mit 60 cm am 29. auf 46 cm 
am 30., so daß sich auch hierin eine verhältnismäßig 
niedrige Lage des Wasserspiegels im verflossenen 
September zum Ausdruck bringt. Grund hierfür war 
das nur vereinzelt stattfindende Auftreten von Nieder- 
schlägen, die in Duderstadt für den ganzen September 
48 mm ergaben, wovon 34 mm, über zwei Drittel, vom 
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15. bis 19. fielen, während sich der Rest auf die 
übrige Zeit des Monats verteilte, von welchem das 
letzte Septemberdrittel am 22./23. nur 512 mm er: 
hielt, sonst aber vollständig trocken blieb. Da die 
Verteilung der Septemberniederschläge in der gleichen 
Weise überall stattfand, so erklärt sich hieraus die 
geringe Schwankung der Gewässer, denen durch die 
vereinzelt auftretenden Niederschläge nur gering- 
fugige Wassermengen zugeführt wurden. Außerdem 
hatte der in weiten Gebieten bereits im August 
aufgetretene Niederschlagsmangel die Austrocknung 
des Bodens in weitgehendem Maße besorgt, so dab 
dessen Wiederauffüllung ebenfalls zur Verringerung 
des Septemberabflusses beitrug. Bei den Talsperren 
sowie bei den Hochbehältern der Wasserversor- 
gungsanlagen traten diese Wirkungen des abnehmen- 
den Septemberabflusses augenfällig hervor, indem 
der Wasservorrat der Sperren schneil herabging, so 
daß die Wasserabgabe eingeschränkt werden mußte. 
Auch die Wasserkräfte gingen in ihrer Leistung beı 
den abnehmenden Zuflußmengen andauernd zurück 
und mußten vielerorts die Wolfschen Heißdampf- 
lokomobilen zur Ergänzung des Kraftausfalls der 
Turbinen und Wasserräder in Benutzung genommen 
werden. Lediglich ım Südwesten hielten sich die 
Wassermengen des Septembers auf dem Mittel dieses 
Monats, während auf der Rheinstrecke von Konstanz 
bis Mannheim die Mittelwerte des Stromes um 5 
bis 29 cm überschritten wurden. Den höchsten mitt- 
leren Septemberstand brachte 1912, als Folge des 
Regensommers 1912, während der niedrigste, wie 
schon in den Vormonaten, in den bekannten Wasser- 
mangeljahren 1904 und 1911 auftrat, im Schwarz- 
walde auch in 1907, welcher Jahrgang daselbst be- 
reits in den Sommermonaten von 1907 erheblichen 
Wassermangel aufwies. 

Für die kommenden Monate ist das Interesse 
der wasserwirtschaftlichen Kreise auf die Abwen- 
dung der lästigen Störungen, die durch Frost her- 
vorgerufen werden können, gerichtet, die bei Ver- 
schärfung des im letzten Septemberdrittel bemerkbar 
gewordenen Wassermangels ziemlich schädlich zu 
wirken vermögen. Hiergegen wird Ruberoid mit Vor- 
tel verwende, das die  Ruberoidgeselischaft, 
G. m. b. H., Hamburg, als Frostschutz-Isolier- 
material für alle vorkommenden Fälle herstellt. 


Berlin. 


In der letzten Woche zeigte das Geschäft etwas 
mehr Leben insofern, als sich Ergänzungen der Lager 
und einige Neuaufnahmen notwendig machten. In 
Zeiten eines regelrechten Geschäftsganges würde 
dies kaum bemerkbar werden, heutzutage findet es 
aber Beachtung. Irgendwelche Aenderungen in der 
allgemeinen Lage werden dadurch nicht herbei- 
geführt, dazu reicht die schwache Bewegung nicht 
aus. Vielleicht bringt die inzwischen eingetretene 
herbstliche und kühle Witterung eine Belebung, be- 


sonders in den verschiedenen Zweigen der Beklei- 
dungsindustrie. Gerade diese, die für den hiesigen 


Markt eine große Bedeutung hat, lag bisher sehr 


danieder und verschuldete, daß es auf dem Gebiete 
der Packpapiere und Pappen so schwach ging. Auch 
die Druckindustrie ist nicht in der erwarteten und 
notwendigen Weise beschäftigt, weil es vielfach an 
den im Herbst erscheinenden Reklamen, Katalogen 
und sonstigen Empfehlungen fehlt. Die betreffen- 
den Kreise versprechen sich in diesem Jahre keinen 
Erfolg von derartigen Unternehmungen und scheuen 
sich, die beträchtlichen Ausgaben hierfür aufzu- 
wenden. Darunter leidet der Markt für Druck- 
papiere aller Art recht empfindlich; aber auch die 
besseren, den vorgenannten Zwecken dienenden Stoffe, 
wie Umschläge und ähnliches, werden dadurch in 
Mitleidenschaft gezogen. Das Gesamtbild der Ge- 
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schäftslage bleibt daher immer noch recht unbefriedi- 
gend, und es ist noch nicht abzusehen, wann eine 
Wandlung zum Besseren zu erwarten ist. 


Chemikalien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 

Die Preise sizil. Schwefels sind noch wenig ver- 
ändert, und waren die Verschiffungen sowohl in 
Rohschwefel als auch in raffinierten Sorten im Ver- 
lauf des Oktobers sehr umfangreich, um die billigeren 
inländischen Flußfrachten noch voll vor Winters 
Anfang ausnutzen zu können. Bei den höheren 
Preisen sind neue Kontrakte für spätere Termine noch 
wenig im Gange, indem man lieber noch abwarten 
will, ım Verlauf immer auf günstigere Berechnungen 
hoffend. Ob dies sobald eintreten wird, ist eine 
groBe Frage, weil bei den höheren Löhnen, Wech- 
selgebühren, Zinsvergütung eine rückgängige Kon- 
junktur in weitem Felde liegt. Tiefere Gebote als 
Tagespreise finden jetzt wenig Anklang, sowohl beim 
Konsortium als auch bei den Schwefelraffinerien, 
man kann und will eben nicht viel billiger abgeben. 
Engl. Artikel für Papierindustrie sind gut gefragt 
und in Verschiffung. Inland. gelbbl. Kali etwas 
fester. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.40 


» » » » Illa » » » 9.25 
» » » » Illa ous » » 9.15 
» » » » Illa buona » » 9.05 
» » brutto inkl. Sack 46/50 Pf. mehr 
» BORNE \Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.10 
> » » br.inkl. Sack 10.60 
» Stangenschwefel raffiniert LE inkL Sack 10.90 
» » TJeZtr.-Geb. 11.30 
» Biockenschwafel Ia raff. Eer br. inkl. Sack 11.35 
» Floristella halbraff. gem. » » » >» 10.55 
» Rohschwefel gem. » > Z 10.45 
Prompte Kasse mit 1'/«°/, Skonto, Cif Hamturg 


Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehafen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr. -Gebinden 12.15 
» » > gemahlen » Bis » 13.15 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.90 
» > China Clay SS in Säcken Qualität Ia 5.20 
» >» » » » » » II 4.40 
>» » » » » » » » II 4.25 
» » » » » » » » IV 4.15 
» » » > » » » » V 3.95 
» » » » » » » P. W. E. 3.75 
» » » » » » » PPW 3.70 
> > Talkum » » » » I 8.65 
» » » » » » » Il 7.65 
3 >» » » » » » UI 6.65 
» » China Clay weitere Nuancen 3.65 bis zu 2.95 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.15 
»» » 35/37°/o in Weichholz 11.65 
> » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.75—64.75 
» » » Natron, kristall, Quant. 53.75—54-75 


franko Waggon deutsche Stationen 


» >» ae kalziniertes, in Stücken 6.25 
» » » gemahlen 6.95 
> » Mineralweiß f. die ne extra 5.55 
>» » » » » gut 5.10 
» a Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.65 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.70 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.50 
» >» » » 60/62°/o » » > 18.50 
» > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.05 
Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 107.50— 108.50 


> » » kl. » » » 106.50—107.50 
Netto Kasse über 1913- u. 1914-Raten. 
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Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Oktober bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist schwankend. Die heutigen 
Forderungen lauten: B 17,75, D 17,80, E 17,85, 
F 17,90, G 17,95, H 18,—, J 18,20 Mk., alles pro 
100 Kilo netto, inklusive Faß, Tara 14 Prozent, ab 
Lager Hamburg, Kassa abzüglich ı Prozent, zur 
Lieferung von jetzt bis Ende dieses Jahres. 

Terpentinöl. Der Markt ist stetig, und es 
werden gefordert: Oktober 60,—, November 61,— 
Dezember 62,—, Januar-April 64,— Mk., .alles pro 
100 Kilo netto, inklusive Barrel, Original-Tara, ab 
Lager Hamburg, Kassa abzüglich ı Prozent. 


Sachsen. 


Der Stand der Betriebswässer ist in der letzten 
Zeit bedeutend zurückgegangen, so daß stundenweise 
kaum noch der volle Betrieb aufrecht erhalten wer- 
den kann. Falls kein ausdauernder Regen fällt, 
ist mit baldigem Wassermangel zu rechnen. Die 
Lage des Marktes ist unverändert, freihändig wird 
kein Holzstoff gekauft. Der Abruf erfolgt prompt. 
Viele Holzschleifereien sind jetzt mit den Abschlüssen 
beschäftigt, und es ist jetzt günstige Gelegenheit, 
Festigkeit zu zeigen, um wenigstens auskömmliche 
Preise durchzudrücken. 

Da die günstige Lage in der Textilbranche an- 
hält, hat der Bedarf an Pappen in der letzten Zeit 
etwas zugenommen. Die Nachfrage in besonderen 
Sorten ist sogar nicht unbedeutend gestiegen. Auch 
viele Pappenfabrikanten sind mit Abschlüssen be- 
schäftigt und versuchen, erhöhte Preise durchzu- 
drücken, was notwendig ist, weil die bisherigen Ab- 
schlußpreise keinen Verdienst übrig ließen. 

Im Erzgebirge ist im Holzgeschäft auch keine 
wesentliche Veränderung eingetreten. Frerhandig wird 
fast kein Stoff gekauft, und die wenigen Verkäufe, 
die stattfanden, brachten nur ungenügende Preise. 
Leider rechnen manche Holzschleifer noch viel zu 
wenig, und es ist kaum zu glauben, zu welchen 
Preisen mitunter verkauft wird, tortzdem der Preis 
für Schleifholz seine bisherige Höhe behauptet und 
bei früh eintretendem Winter sicher noch weiter 
steigen wird, sobald sich die Heranschaffung etwas 
schwieriger gestaltet. Der Wasserstand der Fluß- 
läufe ist weiter zurückgegangen, und kann der Be- 
trieb in den höher gelegenen Holzschleifereien nur 
durch Stauen aufrecht erhalten werden.. Die Ab- 
schlußmengen werden prompt abgenommen, doch 
müssen die Reservelager schon stark in Anspruch 
genommen werden. Teilweise sind dieselben schon 
aufgebraucht. Wenn der niedrige Wasserstand noch 
einige Zeit anhält und dazu Frost eintritt, wird sich 
bald lebhafte Nachfrage und starker Bedarf bemerkbar 


machen. Im Pappengeschäft herrschen ähnliche Ver- 
haltnisse, es wird wohl gekauft, doch lassen die 
Preise keinen Nutzen, da leider noch immer zu 


niedrigen Preisen angeboten wird, obgleich es besser 
wäre, die Produktion einzuschränken, als mit Ver- 
Just zu verkaufen und die Marktlage verschlechtern 
zu helfen. 


Süddeutschland. 


Die Hoffnungen auf cin flotteres Herbstgeschäft 
haben sich nicht erfüllt. Ueberall wird über die 
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Preise geklagt, die zurzeit sehr ungünstig liegen und 


durch den Wettbewerb der Fabrikanten nieder- 
gehalten werden. Der Papiergroßhandel bleibt 
weiterhin abwartend; er. nimmt nur ganz kleine 


Mengen, um der Entwickelung des Marktes nicht vor- 
zugreifen. In den meisten Fällen liegen holzhaltige 
Papiere ruhiger als holzschliffreie; vermutlich glaubt 
man immer noch in den Kreisen der Verbraucher, daß 
der Holzstoffmarkt irgendwelche Erschütterungen in 
den Preisen erfahren könnte, woraus die Verbraucher 
holzhaltıger Papiere Nutzen ziehen könnten. Die Fa- 
briken disponieren sehr geschickt und in allen Fällen 
versuchen sie die Selbstkosten weiter herabzudrücken, 
um auf diese Weise ihr Auskommen zu finden. Allem 
Anschein nach wird in den nächsten Wochen der Pa- 
piermarkt eine Veränderung seiner Grundstimmung 
kaum erfahren; es sei denn, daß die Fabrikanten ıhre 
Erzeugung weiterhin wesentiich beschränken, wie das 
jetzt allerdings mehrfach, namentlich in gewöhnlichen 
Holzpapreren geschieht. Satinierte Holzpapiere haben 
stillen Markt, behaupten ihre Preise indessen gut, was 
allerdings kein Wunder ist, denn sie sind bereits derart 
nahe an die effektiven Selbstkosten der Fabrikanten 
herangekommen, daß sie nichts mehr verlieren können. 
Rotationsdruck wird lebhafter abgerufen, neue und 
größere Zuteilungen seitens des Vereins deutscher 
Druckpapierfabrikanten sind noch nicht erfolgt, auch 
hier wird lebhaft über ungenügende Preise geklagt. 
Schnellpressendruck bleibt vernachlässigt bei nach- 
gebenden Preisen; die Fabrikanten müßten aber end- 
lich doch einmal alles aufbieten, um zu besseren Ver- 
kaufssätzen gerade in diesen Papieren zu kommen, die 
im großen ganzen den Fabriken fast gar keinen Nutzen 
lassen. Der Großhandel verhält sich neuen Geschäften 
gegenüber abwartend und läßt erkennen, daß er 
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weitere Untergebote erwartet; hoffentlich täuscht er 
sich, denn die nächste Zeit wird ohne Frage wohl 
größeren und dringlicheren Bedarf bringen, der auf die 
Preise nicht ohne Einfluß bleiben wird. Prospekte 
und Umschlagspapiere sind wieder besser in Frage, 
die Preise sind bei eiligen Lieferungen auch höher zu 
bringen, es liegt ganz bei den Fabrikanten, den Zeit- 
punkt genau zu erfassen, der geeignet ist, mit höheren 
Preisen vorzugehen. Die Verfassung des Holzstoff- 
marktes weist keinerlei Veränderungen auf. Nach wie 
vor bleibt Holzstoff reichlich angeboten und es dürfte 
den Fabrikanten schwer werden, vorerst die höheren 
Forderungen für Holzstoff durchzusetzen, zumal die 
Papier- und Pappenerzeuger es nicht eilig haben, neue 
langfristige Abschlußgeschäfte zu tätigen. Immerhin 
wird man jetzt dem Holzstoffmarkt doch größeres 
Interesse zuwenden müssen, da unter allen Umständen 
mit weitersteigenden Holzpreisen in Süddeutschland ge- 
rechnet werden muß, nachdem für die Grubenhölzer 
gegen das Vorjahr wieder ansehnliche Preissteige- 
rungen zu verzeichnen waren. Der Pappenmarkt ist 
etwas rühriger geworden. Allem Anschein nach haben 
die Kartonnagenfabriken jetzt flott zu tun, denn sie 
greifen lebhaft in den Markt ein, der dadurch etwas 
an Festigkeit gewinnen konnte. Auch braune Ma- 
schinenlederpappen sind besser gefragt, während graue 
Buchbinderpappen nach wie vor vernachlässigt liegen. 
Das Geschäft in Packpapieren konnte sich bis in die 
jüngste Zeit in flotten Bahnen bewegen; im Vorder- 
grunde des Interesses standen zellstoffhaltige Papiere. 
Das Geschäft m holzschliffreien Papieren zeigte kciner- 
lei Veränderungen; der Absatz bei allerdings wenig 
befriedigenden Preisen ist als einigermaßen gebessert 
zu bezeichnen. 


General-Versammlungen. 


_ Thode'sche Papierfabrik, Aktiengesellschaft 
zu Hainsberg. Die zweiundsechzigste ordentliche Ge- 
neralversammiung findet Donnerstag, den 30. Oktober 
1913, vormittags Lett Uhr, im Fabrikkontor in Hains- 
berg statt. | 
Tagesordnung: 
1. Vortrag des Geschäftsberichts und der Bilanz 
| nebst Gewinn- und Verlustkonto für 1912/13. 

2. Beschlußfassung über die Genchmigung der Bilanz 
nebst Gewmn- und Verlustkonto. 

3. Beschlußfassung über die Entlastung des Auf- 

sichtsrats und des Vorstands. 

4. Abänderung des § 9 Absatz ı und 3 der Satzun- 
gen. | G eee A || 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik A.-G. 

in Grafenau. In der Generalversammlung vom 
9. Oktober wurden sämtliche Anträge der Verwaltung 
genehmigt. Die auf 5 Prozent festgesetzte Dividende 
gelangt vom 10. Oktober ab zur Auszahlung. 


car 


= Geschäfts-Berichte. 


Thodesche Papierfabrik A.-G., Hainsberg. Das 
vergangene Geschäftsjahr hatte unter den Mißver- 
hältnissen zwischen Gestehungskosten und Verkaufs- 


preisen der Fabrikation zu leiden. Um den höheren 


Anforderungen zu begegnen und dem Werk eın 
besseres Erträgnis zu sichern, war die Verwaltung 
mit allen Kräften, den zur Verfügung stehenden Mit- 
teln entsprechend, bemüht, sowohl die Leistungsfähig- 
keit der Fabrik zu heben, als auch weitere Erspar- 
nisse im Betriebe herbeizuführen. Trotz schwerer 
Konkurrenzkämpfe ist es gelungen, 300000 Kilo Pa- 
pier mehr zu produzieren. Es konnten aus dem Ge- 
winn etwa 40000 Mk. zu Abschreibungen, 48000 Mk. 
für Anschaffung neuer Maschinen und neuer Gebäude, 
21000 Mk. für Rückzahlungen von Obligationen zur 
Verwendung kommen. Der Aufsichtsrat hofft, weitere 
Mittel zur Anschaffung neuer Maschinen zu erlangen, 
um das Werk in kürzester Zeit gewinnbringend zu 
machen. Nach dem bisherig fortschreitenden besseren 
Ergebnis einer inneren Gesundung haben weder der 
Aufsichtsrat, noch die Direktion die geringste Mer- 
anlassung, an eine Liquidation zu denken. Hätten 
dem Werk von vornherein größere Mittel zug Ver- 
fügung gestanden, so wären dauernd bessere Erträx- 
misse erzielt worden, es mußten aber beträchtliche 
Gewinne für Neuanschaffungen aus Bemebsmitteln 
entzogen werden. ee oe ri . 


Flender & Schliiter, Papier- und Pergament- 
papier-Fabriken, A.-G., in Diisseldorf. Nach dem 
Geschäftsbericht für 1912/13 ist das Betriebsergebnis 
um ein geringes hinter dem Vorjahr zuriickgeblieben, 
obwohl die Nachfrage, insbesondete nach Qualitäts- 
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ware, wieder sehr lebhaft war. Durch das noch weiter 
sich verschärfende Mißverhältnis zwischen den Ein- 


kaufspreisen der Rohstoffe und den Verkaufspreisen La 

fur die fertigen Erzeugnisse sei das Ergebnis wieder Vi RGO 

ungünstig beeinflußt worden. Die Verwaltung ist ' 99 

rg BE E jor ae rem Van IDDIE 

er Betriebseinrichtungen die Erzeugungskosten nac 

Möglichkeit zu verringern. In Ca Rohstoff-Fabrik BAUMWOLLHALBSTOFF 
m Bracheln konnte das durch die in Betrieb genom- IIUUIUHIHIIUUUIUUUUUIIIIUIIUIUUUIU 
menen neuen Anlagen zu erwartende Ergebnis noch 

nicht ganz erreicht werden. Der dort vorhandene Hergestel't aus REINER BAUMWOLLFASER 


Brunnen habe für die neuen Anlagen sich als zu 
wenig leistungsfähig erwiesen. Ein neu errichteter 
zweiter Brunnen konnte erst zu Beginn des letzten 
Vierteljahres in Betrieb genommen werden. Die 
Wasserversorgung sei nunmehr so reichlich, daß sie | Muster und Offerte auf Anfrage 
für einen noch größern Betrieb ausreichen würde. 
Einschließlich Vortrag aus dem Vorjahre und nach T k 
Abschreibungen von 86236 ( o) Mk. verblieb ein ks g 

ee you egen (AE BC) Mk. der wie im cie ` me dat wer e, 
Vorjahre vorgetragen werden soll. Eine Dividende G. m. b. H. eme ngen b. Bremen 
wird somit wieder nicht verteilt. Für das Geschäfts- 
jahr 1910/11 waren 4 Prozent Dividende verteilt wor- 
den. — Die Hauptversammlung, in der 1096 Stimmen 
vertreten waren, genehmigte den Abschluß. 


Patentpapierfabrik zu Penig. Das Geschäfts- 
jahr 1912-13 nahm einen durchaus normalen Ver- 
lauf. Durch gute Wasserstände unterstützt, und be- 
günstigt durch reichliche Beschäftigung, welche das 
ganze Jahr andauerte, konnte der Umsatz erhöht 
und ein Ueberschuß erzielt werden, welcher den 
Gewinn des Vorjahres etwas überholte. Die ım vor- 
jährigen Geschäftsbericht erwähnte, im Hauptwerke 
Penig neu geschaffene Kraftzentrale wurde dem Be- 
trieb übergeben. Sie entspricht den Erwartungen und 
arbeitet zur Zufriedenheit. Die Aufwendungen für 
diese Anlage einschließlich derjenigen für Kessel, 
Kohlenbunker, elektrische Kraftübertragung und der 
sonst noch nötig gewesenen Bauten und Anschaffun- 
gen verteilen sich auf die einzelnen Anlagekonten wie 
folgt: Arealkonto: für Fluraustausch mit der Stadt- 
gemeinde Penig 332,80 Mk.; Gebäude- und Funda- 
mentekonto: für Dampfmaschinengebäude, Umbau 
Kesselhaus, Kollergang- Gebäude, Kohlenbunker usw. 
134 381,98 Mk., davon dem Erneuerungs- und Dis- 
positionsfonds entnommen 4381,98 Mk. = 130 000 Mk.; 
Wasserkraft-, Wasserleitungs-, Wasserbautenkonto: für 
Ufermauer, Wasserleitungen 4270,60 Mk.; Höllteich- 
Wasserleitungskonto: für Vergrößerung der Klär- 
anlage und für die Goldbachleitung 13 966,01 Mk., 
davon dem Erneuerungs- und Dispositionsfonds ent- : . = . . 
nommen 3966,01 Mk. — 10000 MK Maschinenkonto : dichtungen .`. Hollénderwannen `. Rührbütten .'. Wasserbehälter usw- 
für Neuanschaffungen von Maschinen und Apparaten Kostenlose Projektaufstellung 
297 849,03 Mk., davon dem Erneuerungs- und Dis- 
positionsfonds entnommen 40000 Mk. = 257 849,03 


de. konn aeaa an Kataloge und Klischees liefert OTTO ELSNER, Berlin $. 
schaffungen 6544,26 Mk.; Feuerwehr-Utensilienkonto: 
= =o 
Zeitzer Dampfkesselfabrik u. Apparatebauanstalt G. Schumann 
Schumanns Zeitz13 (Provinz Sachsen) 


Holzkocher :::: 


Lumpen- und Strohkocher, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Turbinenrohrleitungen, 
Dampfkessel, Dampfüberhitzer. Feuerungen fiir Stein- und Braunkohle. Flugaschenfänger. 


Oes 


und hervorragend geeignet zur Herstellung 
FEINSTER PAPIERE, findet regelmäßigen Ab- 


satz bei Papierfabriken des ln- und Auslandes 


Betonwerke Biesenthal 
Berlin W. 9, Köthener Str.18 .. Amt Lützow 5542 


WA. 


D 
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für Ausriistungsgegenstande der Fabrikfeuerwehr 
410,70 Mk.; Gasanstaltkonto: für verschiedene An- 
schaffungen 10 104,16 Mk., davon dem Erneuerungs- 
und Dispositionsfonds entnommen 5000 Mk. = 5104,16 
Mark; Reisewitzkonto: für verschiedene Anschaffun- 
gen 27 347,93 Mk: Wolkensteinkonto: für ver- 
schiedene Bauten und Anschaffungen 9501,55 Mk., da- 
von dem Erneuerungs- und Dispositionsfonds ent- 
nommen 1490 Mk. = 8011,55 Mk: Wilischthalkonto: 
für Ausbau des Holländersaales und sonstige Bauten 
und Anschaffungen von Maschinen 107 452,24 Mk., 
davon dem Erneuerungs- und Dispositionsfonds ent- 
nommen 5162,01 Mk. = 102 290,23 Mk.; König 
Friedrich August-Heimkonto: für verschiedene Ein- 
richtungsgegenstande 1792,49 Mk. Reinzugang 
558 952,75 Mk. Das vom Vorjahre übernommene 
Erneuerungs- und Dispositionskonto in Höhe von 
60000 Mk. ist, wie obige Aufstellung ausweist, zur 
Verrechnung gekommen. Für Bauten und An- 
schaffungen wurden somit in den beiden letzten Ge- 
schäftsjahren rund 1140000 Mk. ausgegeben, und 
zwar wurde dieser Aufwand den Betriebsmitteln der 
Gesellschaft entnommen. Der Reservefonds I ist mit 
300000 Mk. in statutengemäßer Höhe erfüllt, Das 
Guthaben des Reservefonds II belief sich am 30. Juni 
1913 auf 700000 Mk. Beide Reservefonds summieren 
also am Ende des.Geschäftsjahres mit 1 000000 Mk. 
Der Spezial-Reservefonds (Reservefond III) stand am 
30. Juni 1913 mit 50000 Mk. zu Buch, Das Effekten- 
konto stellte sich am 30. Juni 1913 zuzüglich Stück- 
zinsen bis 30. Juni 1913 auf 203 506,80 Mk. Der 
Ausgabeetat der Wohlfahrtskassen war im letzten 
Geschäftsjahre: Arbeiterpensionskasse: für laufende 
Unterstützungen 11 337,50 Mk., Arbeiter-Witwen- und 
Waisenkasse: für laufende Unterstützungen 7279 Mk., 
Beamtenpensionskasse: für laufende Pensionen 5992,80 
Mark, zusammen 24 609,30 Mk. Das Kautionskonto 
ist belastet für nom. 42000 Mk, Diese Effekten 
sind als Kautionen bei Behörden hinterlegt und stehen 
mit 36847,50 Mk. zu Buch. Vom Talonsteuer-Re- 
servekonto sind 30000 Mk. abgebucht, welche als 
Talonsteuer für die neu ausgegebenen Dividenden- 
bogen, Serie V, verausgabt wurden. Es bleibt auf 
dem Konto ein Bestand von 3415 Mk. Die Kosten 
für Instandhaltung der Maschinen und Gebäude sind 
in gewohnter Weise aus dem Betriebe bestritten wor- 


den. An Steuern und Abgaben waren zu entrichten 
59 659,40 Mk., davon kamen für die Zentrale 
43 574,89 Mk., für die Filialen 16084,51 Mk. zur 


Verbuchung. Die Fabrikkrankenkasse zu Penig und 
Wilischthal erforderten bei 2 Prozent der Gesamt- 
erhebung der gezahlten Arbeitslöhne als gesetzlichen 
Beitrag 6074,26 Mk.; die Berufsgenossenschaft be- 
steuerte die Gesellschaft mit 13 840,91 Mk: die In- 
validenbeiträge beliefen sich auf 8053,42 Mk.; so 
daß für öffentliche Lasten 87 627,99 Mk. aufzuwenden 
waren. Die Bilanz ergibt nach Verrechnung der Ab- 
schreibungen von 280000 Mk. einen Reingewinn, 
einschließlich 113 947,53 Mk. Vortrag vom Vorjahre, 
von 726 228,32 Mk. Mit Zustimmung des Aufsichts- 
rates wird folgende Verteilung beantragt: Rückstellung 
für Erneuerungs- und Dispositionskonto 30 000 Mk. 
Rückstellung für Talonsteuer-Reservekonto 3000 Mk. 
= 33000 Mk., bleiben 693 228,32 Mk.; ab 4 Prozent 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


papiermaschinenschaber 


erste Dividende 120000 Mk., bleiben 573 228,32 Mk.: 
vertragsmaBige Gewinnanteile für Direktion und Be- 
amte 93625 Mk., statutengemaBe Gewinnanteile fiir 
den Aufsichtsrat 27556 Mk, = 121181 Mk., bleiben 
452 047,32 Mk.; Zuweisung an die Arbeiter-Pensions- 
kasse 20000 Mk., Zuweisung an die Arbeiter-Witwen- 
und Waisenkasse 20000 Mk., Zuweisung an die Be- 
amten-Pensionskasse 20000 Mk., für anderweite Ar- 
beiter-Wohlfahrtszwecke 23800 Mk., für Wiederauf- 
füllung des König Friedrich August-Heim-Betriebs- 
fonds 3725,21 Mk., 8 Prozent Superdividende 240 000 
Mark = 327 525,21 Mk., bleiben 124 522,11 Mk. als 
Vortrag auf neue Rechnung. Die Gesamtdividende 
würde also 12 Prozent = 36 Mk. für die Aktie be- 
tragen. — Gewinn- undVerlustkonto. Soll: 
An Maschinen-Reparaturkonto 12 666,34 Mk: Ge. 
schäfts-Unkostenkonto 127 135,72 Mk.; Versicherungs- 
konto 7045,19 Mk: Abgabenkonto 43 574,89 Mk.; 
Hypotheken-Zinsenkonto 11701,50 Mk: Teilschuld- 
verschreibungs-Zinsenkonto 28960 Mk.; Zinsenkonto 
11 579,87 Mk: Effektenkonto: Kursverlust 15 633 Mk: 
Skonto- und Dekortkonto 16582,95 Mk: Abschrei- 
bungen: auf Arealkonto 332,80 Mk., Gebäude- und 
Fundamentekonto 53200 Mk., Wasserkraft- usw. 
Konto 9270,60 Mk, Hö:lteich-Wasserleitungskonto 
10000 Mk., Maschinenkonto 89 849,03 Mk., Geräte- 
und Utensrienkonto 6544,26 Mk., Feuerwehr-Uten- 
silienkonto 410,70 Mk., Reserveteilekonto 4999 Mk, 
Gasanstaïtkonto 4904,16 Mk., Reisewitzkonto 9247,93 
Mark, Wolkensteinkonto 7511,55 Mk., Wilischthalkonto 
79075,64 Mk., König Friedrich August-Heimkonto 
4654.33 Mk. = 280000 Mk.; Gewinnkonto 726 228,32 
Mark; zusammen 1 291 107,78 Mk. Haben: Per Vor- 
trag aus 1912 113947,53 Mk.; Fabrikationskonto 
1177 160,25 Mk: zusammen 1 291 107,78 Mk. 


Car 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 
von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 
kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 

sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Aachen. Aachener Tüten- und Papierwaren- 
fabrik Hamers & Frankenne in Aachen. Die Ge- 
sellschaft ist in die Aachener Tüten- und Papierwaren- 
fabrik Hamers & Frankenne, Gesellschaft mit be- 
schrankter Haftung in Aachen mit Aktiven und Pas- 
siven mit Wirkung vom 22. September 1913 ab und 
mit dem Recht, die bisherige Firma weiter zu fiihren 
und zu übertragen, übergegangen. Das Stammkapital 
beträgt 80000 Mk. Geschäftsführer sind Jakob Fran- 
kenne und Peters Hamers. 

Berlin. Firma Th. Volstorf, Pappenfabrik, in 
Berlin. “Dem Kaufmann Albert Roßmann und dem 
Kaufmann Emil Metzger, beide in Berlin-Lichtenberg, 
ist Gesamtprokura erteilt. 

Chemnitz. H. R. Marschall, Kartonnagenfabrik 
in Chemnitz. Der bisherige Inhaber Heinrich Richard 
Marschall in Chemnitz ist ausgeschieden. Der Kauf- 
mann Alfred Georg Marschall in Chemnitz ist In- 
haber. 


Aus den feinsten “aterialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 
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Dresden. : In das Handelsregister eingetragen ist 
die Firma Paul E. Fuchs in Dresden. Der Kartonna- 
genfabrikant Paul Hugo’ Erdmann Fuchs in Dresden 
ist Inhaber. Prokura ist erteilt dem Kaufmann Carl 
‘Walther Bockwitz in Dresden. (Geschäftszweig : ‘Her- 
stellung von Kartonnagen). 

Eisenach. Die Firma Magnet-Werke G. m. b. 
H., Eisenach hat in Verbindung mit österreichischen 
Industriellen unter der Firma Oesterreichisch- Unga- 
risches Magnet-Werk G. m. b. H. eine Tochtergesell- 
schaft mit dem Sitz in Wien gegründet. Diese Ge- 
sellschaft befaßt sich mit der Herstellung der gleichen 
Fabrikate wie das Stammhaus. Das Kapital ist vor- 
läufig mit 150000 Kr. gezeichnet worden. 

Muldenstein, Prov. Sa. Papierfabrik Mulden- 
stein, Gesellschaft mit beschränkter Haftung in Mul- 
denstein. Durch Beschluß vom 25. September 1913 
st das Stammkapital um ı 000000 Mk. auf 3 000 000 
Mark erböht. 

Ronsdorf. Ronsdorfer Wellpappen Industrie G. 
m. b. H. Die Vertretungsbefugnis des Geschäftsfüh- 
rers Emile Hunin ist beendet. An seiner Stelle ist 
der Fabrikant Heinrich Braus jr. zum Geschäftsführer 
bestellt. Derselbe ist berechtigt, die Gesellschaft für 
sich allein zu vertreten. 


Ausländische Geschäfts - Nachrichten. 

Hämekoski, Gemeinde Ruskeala, Finnland. An 
Stelle des verstorbenen Ed. Dippell wurde Wilh. 
Thesleff zum Vorsteher im Vorstande der Holzschlei- 
ferei und Pappenfabrik Hämekoski Aktiebolag (Haupt- 
kontor in Wiborg) gewählt. A. 

Wien, Im Konkurse der Augustenthaler Ma- 
schinen-Papierfabrik C. C. Müller in Obermühl a. D. 
soll der in der Gläubigerversammlung vom 29. Juli 
d. J. gefaßte Beschluß, das genannte Fabrikunter- 
nehmen an die Oesterreichische Länderbank zu ver- 
kaufen, über Antrag des Masseverwalters Dr. Nico- 
ladom dahin abgeändert werden, daß nicht die Länder- 
bank, sondern die bereits unter der Firma Papier. 
fabrik Obermühl, G. m. b. H.“ beim Handelsgerichte 
in Wien protokollierte Gesellschaft als Käuferin ein- 
zutreten habe. Der noch als Kaufschillingsrest zur 
Auszahlung gelangende Barbetra ei? per 55000 Kr. 
wurde bereits erlegt. Zur Beschlußfassung über diesen 
Antrag wurde eine Tagsatzung auf den 11. d. M. beim 
Landesgerichte Linz anberaumt. 

Zürich. Die Aktiengesellschaft unter der Firma 
Société Job — anciens Etablissements Bardou-Job et 
Pauithac mit Gesellschaftssitz in Perpignan (Frank- 
reich) und Sitz der Verwaltung in Toulouse, hat in 
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Eine bedeutende, gut rentable ` ` | 


Strohpappenfabrit 


fudt per bald tidytigen I 

Direltor.  Kapitals 

beteiligung erwünfht. | 
| 


Off. unter D. $. 5240 l 
an die Exped. ds. BI. | 


aaa 


Schoppers 


Sciinell- Paplerprüfer ; 


‘sur Bestimmung der Festigkeit 
:: (Reisslänge) und Dehnung :: 


- xn 
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Wertvoll für alle, welche Papiere 
herstellen, liefern od. verbrauchen 


Louis Schopper, 


LEIPZIG, Arndtstrasse 27 


Fabrik wisserfschaftlicher und technischer Apparate 


— CE) Gh. RD SEE ow SE wt 


Om die Anfragen nach É 
geeigneten Bezugs- 
quellen prompt und 
ausführl.beantworten 
zu können, bitten wir 
unserelnserenfen um 
Einsendung von Kata- 


til 


logen färunser Archiv 


F> 


Geschäftsstelle des 
‚PAPIER-FABRIKANT‘ 
BERLIN S. 42 


ON | 


Oldenzaal (Holland) 


offeriert wöchentlich 
10000 Kilo 


neue Papier-Hülsen u. Fabrikpapiere 


M. 2.25 per 100 Kilo 


10000 ty. Baumwollkehricht 


M. 2.— per 100 Kilo 
ab Station geg. Nachn. Bahngewicht. ' 


‘im Rheinland 


(disponibel gr. Fabrikgebäude mit . 
ARE PEN — *Kapitalbeteiligang" 
tunlich«) 


kantalräfge big 


mit Initiative gesucht. 


Offerten unter F. C. N. gı8 durch 
` Rudolf Mosse, Frankfurt a. M.. 


Francis-Turbine 
mit horizontaler Welle für ein Gefälle von ca. 4 m und eine Wasser- 
menge von 20001 pro sec. Leistung ist mit oder ohne Regulator wegen 


nicht erteilter Einbaugenehmigung ungebraucht billig zu verkaufen. 
Offerten unter A. N.148 an die Exped: d. Blattes. 
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Zürich. unter derselben Firma eine Zweigniederlassung 
errichtet. Die Gesellschaft hat den Zweck, in Frank- 
reich und im ‘Ausland alle industriellen und kaufmän- 
nischen Operationen abzuschließen, die sich auf die 
Fabrikation und den Verkauf von Papieren, Kartons, 
Kartonnagen, Zigarettenpapieren, usw. beziehen. Das 
Gesellschaftskapital beträgt 9000000 Fr. Die Ver- 
tretung der Zweigniederlassung erfolgt durch den 
hierzu ernannten Prokuristen: Victor Gaultier, von 
Dinard St. Enogat (Frankreich), in Zürich. 


CAR 


Konkurse. 


Chemnitz. Das Konkursverfahren über das Ver- 
mögen des Kartonnagenfabrikanten Ernst Rudolf Wie- 
bicke in Chemnitz ist durch Zwangsvergleich auf- 
gehoben. 

Freiberg, Sachsen. ‘Ueber das Vermögen der 
Firma Hobstoff, und Pappenfabrik „Kurprinz“, Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung, in Großschirma 
ist am 4. Oktober 1913 das Konkursverfahren er- 
öffnet. Konkursverwalter: Herr Bankdirektor a. D. 
Metzler in Freiberg. Anmeldefrist bis zum ı. No- 
vember 1913. Wahitermin am A. November 1913, 
vormittags 10 Uhr. Prüfungstermin am 14. Novem- 
ber 1913, vormittags 10 Uhr. Offener Arrest mit 
Anzeigefrist bis zum ı. November. 1913. 


Seas 
Kleine Mitteilungen A 
sr 


> 
Flussregulierung in Norwegen. 


und Papierfabrik Union Co. 
norwegischen Staatsrat Genehmigung, gemeinsam mit 


Die Zellulose- 
in Skien erhielt vom 
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: 
: 
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Mürbe & Co., &.m.ı.n, Görlitzisc. 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit pri össter Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


ar entölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
ondensationsmaschinen. 


Mrs sears für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wassc~. 


Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
ee rer e nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
b und mine Kessel. 


Kiesfliter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reini 
mit G DURE rotierendem Rechen oder oder Dampfluft- 


Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger er; 
der Wasserdämpfe. Heizung von Arteta aller 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren ee À absaugend, ohne Kraftantrieb, fir 
Papier- un twässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast di wé Zeche Nimm mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kesselspeisepum für Dampf- und Riemenantrieb 
el ach für Leg heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. 

ne en mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 

tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100%), ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und darüber? geri des Z 
an Dampfkesselanlagen um 100°/) und d 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nur 0 ‘ede d da 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
rer E tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


a und Projektausarbeitun pa a bei Kr 
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Norsk Hydroelektrisk Kvälstof A.S. und Skiens ass 55 „nn 
Brugseierforening den Maarelven zu regulieren. N 
Unfall. Ein entsetzlicher Unglücksfall, dem ein | Für eine große {cwedifde Rartonfabrit, N 


Menschenleben zum Opfer fiel, ereignete sich am ( 

10. September in der Märkischen Holzstoff- und Pap- die eine neue Rartonmafdine aufftellt, wird 
penfabrik zu Bredereiche. Der Arbeiter Schulz hatte | 
den Auftrag zur Reinigung eines Holländers erhalten. ein bollfommen felbftändiger, erftflaffiger 
Er führte denselben während der Mittagspause aus i E s% i 
und war auch noch dabei beschäftigt, als nach Be- M 

endigung derselben der Betrieb wieder aufgenommen N ajdinenfiibrer | 
wurde. Dies war von dem die Maschine bedienenden \ | 
Arbeiter nicht bemerkt worden, als er dieselbe in (| jowie ein | 
Gang setzte. Schulz wurde von der Maschine er- ] 

faßt und voliständig zermalmt, so daß er auf der 


Stelle tot war. | SHollandermiiller | 


Papiermacher - Tafelrunde Altenburg. Am | gefucht. Diefelben müffen verftehen, weiße, I 


16. September d. J. feierte die Papiermacher-Tafel- 
runde zu Ehren der scheidenden Kollegen das Fest | braune Duplez- und Tripleztartons zu d 


SE Fretsprechung. — Anwesend waren die löbl. i arbeiten. Der Eintritt foll mög- (| 
irektion des Technikums sowie unsere hochverehr- \ 
ten Herren Dozenten und sämtliche Kommilitonen. | lidft im Oftober, fpäteft. UAn- 

Nach gemeinsamem Abendessen erôffnete der Vor- fang November erfolgen. i 
sitzende, Herr Gustav Roth, den Abend der Frei- | 
sprechung, worauf unser Ehrenmeister, Herr In- | 


ee Strauch, aa at a F ce Sefallige Bewerbungs- | 
sprechung vollzog, indem er ei der althergewohn- | 
ten Sitten gedachte und jedem der scheidenden fdreiben mit Angabe | 
Papiermacher zum Andenken an ihre in Altenburg der bisherigen Tatigfeit, N 
verlebte Studienzeit ein künstlerisch ausgeführtes | 
Diplom überreichte. Mit den besten Wünschen für | Geugnisab{driften, ee | 
ihre spätere Laufbahn schloß unser Ehrenmeister | baltsan{priide,Familien- | - 
en Akt. homies = Satzungen des \ berbältniffe find guridten 
ten-Herren-Verbandes bekanntgegeben waren, traten | 
die freigesprochenen Tafelrundner in den A. H. V. | unter Chiffre P. 5. 5245 | 
ein und wurden dann noch einige fröhliche Stun- \ an Die Expedition d. BL | 


den im Kreise unserer werten Gäste verbracht, bis | | 
der frühe Morgen zum Aufbruch mahnte Die Kan fesses ss 


[ransportenre 


Elevatoren 


Aufzüge 


Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 
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didaten, welche sich der Prüfung unterzogen, be- 
standen alle mit guten Noten, und zwar die Herren 
Franz Czabeck, Wilhelm Fritsch, Ehrenvorsitzender 
der Tafelrunde (Auszeichnung), Alwin Georges, 
Gustav Irmisch, Hans Hroch, Hans Kullerkann, Emil 
Lenk, August Mittmann, Alfred Nebgen, Otto Rieker, 
Kurt V. von Sandberg, Carl Zier, Friedrich Ziller 
und Paul Fischer. 

Alter-Herren-Verband der Papir- 
macher-Tafelrunde Der A. H. V. zählt 
jetzt schon 25 Mitglieder, so daß mit Sicherheit 
anzunehmen ist, daß in einigen Jahren der A. H. V. 
sich zu einer erfreulichen Höhe heraufschwingen 
wird. Wir möchten nun auf diesem Wege die Alten 
Herren nochmals bitten, jeden Stellungs- bzw. 
Wohnungswechsel der Tafelrunde in Altenburg an- 
zuzeigen, um die Beziehungen zwischen beiden Ver- 
einigungen aufrecht zu erhalten. Roth. 


CUCUTE 


Technischer Direktor 
ersten Ranges 


wird von einer bedeutenden 
Kartonfabrik im nördlichen 
Italien verlangt, die Duplex- 
und Triplex-Kartons anfertigt. 
Verlangt wird 


vollständige Kenntnis der 
Fabrikation von Kartons 


auf einer Maschine, die aus 
vier Rundsieb- und einer Lang- 
siebpartie zusammengesetzt ist 
und ebenso Kenntnis der kon- 
tinuierlichen Klebemaschinen. 
Hohes Gehalt. — Stellung 
ersten Ranges. Dagegen wird 
auch eine hervorragende Per- 
sönlichkeit verlangt, die ge- 
wisse Kenntnisse der italie- 
nischen Sprache besitzt. Ein- 
tritt am 1. Januar 1914. Gefl. 
Off. erbeten unter P.-F. 5227 
an die Expedition ds. Blattes. 


Beilagen-Hinweis. 


Wesentliche Ersparnisse lassen sich beim Be- 
leuchtungskonto erzielen durch Verwendung von 
Quarzlampen. In dem beiliegenden Prospekt der 
Quarzlampen-Gesellschaft m. b. H. in 
Hanau wird neben anderen Vorteilen namentlich 
die außerordentlich hohe Stromersparnis her- 
vorgehoben, die auf 65 Prozent beziffert wird. 

Ueber Regulatoren in den verschiedensten Son- 
derausführungen, wie Federregler für Dampf- 
maschinen, Leistungsregler für Pum- 
pen-Antriebsmaschinen, Achs-, Steuer- 
wellen-und Kurbelwellenregler, Förder- 
maschinen- u. Druckluftregler, Wasser- 
turbinenregler enthält der beiliegende Sonder- 
prospekt der Firma Steinle& Hartung, Qued- 
linburg, nähere Angaben, die für unsere Leser 
von besonderem Interesse sein dürften. 
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Einfluss des Kraftverbrauchs beim Mahlen auf die Festigkeit 
und den Aschengehalt der Papiere. 


Diese Arbeit ist das Resultat von zwei- 
jährigen Beobachtungen in einer grossen 
Papierfabrik, wo die Holländerabteilung von 
einigen Motoren in Betrieb gesetzt wird, die auf 
eine Vorgelegewelle arbeiten. Im Laufe dieser 
Beobachtungsperiode unterlag die für den Antrieb 
der Holländer zur Verfügung stehende Kraft 
infolge der einen oder der anderen Kombination 
der Motoren einer starken Veränderung, was, 
wie wir weiter sehen werden, sofort Einfluß auf 
die Papiere hatte. Die Beobachtungen erstrecken 
sich auf alle Papiere, die die Fabrik herstellte; 
zu diesem Zwecke nahm man täglich an den 
Papiermaschinen Papiermuster, diein demFabrik- 
laboratorium untersucht wurden. Alle dreiMonate 
wurden die Mittelwerte der einzelnen Papiere 
zusammengestellt, die in beifolgender Tabelle 
angeführt sind. Charakteristische Resultate er- 
gaben sich nur für Massenware: Zeitungs-,mittleres 
Druck-, Tapeten-, Rauch-, Album-, Zellstoff-, 


Umschlag- und andere Papiere; die Papiere von 
mehr ausgesprochener Eigenart, wie; Schreib-, 
feine Packpapiere, imitierte Pergamentpapiere und 
dergleichen sind weniger empfindlich gegen 
Veränderung im Antrieb der Hollanderabteilung, 
da sie eben eine bestimmte. Mahlung er- 
fordern; darum hat die Verringerung der Energie 
keinen Einfluß auf die Güte der Papiere, sondern 
nur auf die tägliche davon hergestellte Menge. 

Da gegenwärtige Untersuchung dasErgebnis 
praktischer Beobachtungen ist, so ist es natürlich, 
daß ausser den studierten Hauptgründen zur 
Veränderung der Festigkeit der Papiere im Laufe 
der zweijährigen Periode auch nebensächliche U m- 
stände hätten eintreten können, die den Hergang 
der Erscheinungen verdunkeln, wie z. B. Aende- 
rungen im Eintrag, Wechsel in der Güte der 
Rohstoffe usw.; diese sind weiterhin nach Möglich- 
keit angegeben. Hier erachten wir es für nötig 
zu erörtern, daß die Stoffmischung der Papiere, 
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| 1. Jahr i SC 
I. Viertel | II. Viertel | III. Viertel| IV. Viertel} I. Viertel | IL. Viertel | III. Viertel| IV. Viertel] I. Viertel 


1. Reißlänge......... 3500 3500 2950 3000 3100 3100 3000 2850 3250 
‘ Falzzahl und Deh- 

MUNG... sees vi — ; 1,8 —; 1,7 =r 1,69 —j; 1,72 — ; 1,62 5; 1,4 4; I,41 3,6; 1,56 5,6; 157 
Asche... EK 5 5 5,4 6,1 5.7 5,2 5,7 6,1 6,1 
2. Reiß!änge......... 3250-3400! 3000-3250; 3050 13050-3200|3350-3450| 3250 12700-3000|2900-3000| 3000 

Dehnung ss dress SE 1,9-2,2 1,7-2,2 1,7-2,0 1,8 1,9-2,2 1,7-2,2 1,8-1,9 1,7-1,9 1,7-2,6 
Asche ee ee ee 5,6-6,0 6,0-6,8 6,2-7,8 8,4 8,0-8,2 7-8,2 6,7-8 7,2-8 7-10 
3. Reißlänge......... 3850-4200|3350-3750 = 3600-37 50]3950-4400) 31 50-3800: 3 300-3450! 3300-3700) 3750-4300 
Dehnung ....... TA 18-2,4 | 1,77-1,47 =e 1,9-2,7 2,0-2,7 1,7-2,4 | 1,56-2,3 | 1,56-2,65 | 1,5-2,2 
Asche sau V1 6-7,4 6,5-9,1 SS 7:4-9,7 7-8,4 6-8,3 7-9 7-9 6,8-8,6 
4. Reißlänge......... 3500 3150 3000 3050 3500 3350 3450 3400 3450 
Dehnung ....... of 1.67 1,63 1,57 1,66 1,72 1,58 1,38 1,50 1,58 
Asche .......... 2 5,3 7 7:5 8,7 8,2 6,9 7,6 7:3 7 
5. Reißlänge ......... 3500 2850 2850 3100 3300 2800 3200 3250 3500 
Dehnung ....... ES 1,6 1,5 1,48 1,6 1,57 1,35 1,41 1,36 1,41 
EE dÉ Hi 7,5 6,7 7,1 7:4 6,1 6,4 5,5 6.3 
6. Reißlänge......... 3400 3350 3350 3700 3950 3950 3100 3000 3700 
Dehnung ....... VO 2,21 2,53 2,5 2,7 2,04 2,27 2,35 1,93 1,95 
Asche. dÉ 85 4,8 8,0 8,6 8,7 6,4 8,1 7:5 8,5 
7. Reißlänge......... 3250-3750, 2900-3300 2800-315012750-3150|3050-3450'3350-3950| 2500-3000 2500-2950 
Dehnung ales eres lel on SCH 1,8-2,1 1,9-2,1 1,9-2,5 2,0-2,25 1,9-2,3 1,95-2,35 1,45-1,75 | 1,63-1,79 
Ascher. | 46-95 | 5,8-8,0 | 6,0-7,8 | 6,8-10 | 7,4-10.0 | 6,1-7,8 74-9 7-79 
8. Reißlänge.......... 5700 4850 4900 6150 6400 5500 5300 6050 
Dehnung ....... ae 2,3 2,2 2,2 2,15 2,22 2,5 2,2 2,38 
Anzahl der dop- 
pelten Falzungen. 95 38 60 60 92 96 87 140 
Asche .......... qu 0,4 0,9 0,6 0,5 0,65 0,5 0,6 0,7 
9. Reifilinge......... 5100 4800 5450 5250 5300 5500 5000 4850 
Dehnung ....... DA 2:45 1,93 2,2 2,9 2,4 2,3 2,3 1,95 
Anzahl der dop- 
pelten Falzungen. 81 28 25 74 96 43 75 41 
Asche rss. TI os 0,67 0,6 0,7 0,65 0,6 0,5 1,5 
d. h. das Verhältnis Zellstoff: Holzschliff : Kaolin 2.VomII.bis III. Viertel— dieVerringerung 


während der angestellten Beobachtungen, mit Aus- der Festigkeit der Papiere geht weiter vor 
nahme der Anfangsperiode, unverandert blieb, sich, ebenso die Zunahme im Aschegehalt. 
große Schwankungen in der Güte der Rohstoffe 
kamen auch nicht vor, und zum Schluß muß { 
gesagt werden, daß jedes Papier stets auf den 
gleichen Holländern und Papiermaschinen her- 
gestellt wurde. Auf diese Weise waren die 
Verhältnisse zum Beobachten günstig, trotzdem 
bitte ich, bei Durchsicht der Tabellen dem 
Gesamtverhältnis der Größen zueinander mehr 
Aufmerksamkeit zu schenken, als den einzelnen 
Ziffern. 

AusdenTabellenund dem daraus zusammen- 
gestellten Schaubild*) ersehen wir: 


1. Bei Uebergang vom I. bis II. Viertel des 
ersten Jahres— starkes Sinken der Festigkeit 


der Papiere, Vergrösserung des Prozentsatzes 
an Asche. CRE PTT Denge ei 


) B . bi = samtver- 
*) Bei Ermittelung der Durchschnittszahlen fiir das 3 Vom II. b + IV e Ges e S 
größerung der Festigkeit der Papiere, Ver: 


Schaubild sind die Papiere 8—9 weggelassen, weil weniger à : o 
charakteristisch. größerung des Aschegehalts von !/12—1'/2—2 fo- 


re 
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4. Vom IV. Viertel des ersten Jahres bis 
I. Viertel des zweiten Jahres vergrößert sich die 
Festigkeit der Papiere weiter, der Asche- 
gehalt vergrößerte sich im Vergleich zum 
IV. Viertel für einige Papiere, geht für andere 
Papiere zurück, bleibt aber im Mittel annähernd 
auf gleicher Höhe. 

5. Vom I. bis II. Viertel des zweitenJahres — 
eine allgemeine Verringerung derFestigkeit 
der Papiere, Verringerung des Aschegehalts bis 
auf 2°/o. | 

6. Vom Il. bis IH. — Verminderung der 
Festigkeit der Papiere geht weiter fort, der 
Aschegehalt steigt im Vergleich zum II. Viertel, 
bleibt jedoch geringer als in den Papieren des 
I. Viertels. 

7. Vom III. bis IV. — das Sinken der 
Festigkeit der Papiere hört auf, für einige 
Papiersorten steigert sich die Festigkeit, der 
Aschegehalt wird geringer, als im III. 

8.VomIV.Viertel des zweiten Jahres bis zum 
I. Viertel des dritten Jahres - gesamtes Steigen 
der Festigkeit der Papiere, Vergrösserung des 
Aschegehalts. 

Somit unterliegen die im Laufe von zwei 
Jahren auf der Fabrik produzierten Papiere einige- 
mal einerscharfen Verwandlung. Augenscheinlich 
stand die Veränderung der Festigkeit der Papiere 
im Zusammenhang mit dem Aschegehalt. Im 
Anfang des ersten Jahres waren die Papiere sehr 
fest, im zweiten und dritten Viertel wird die 
Festigkeit der Papiere geringer und der Asche- 
gehalt steigt, zum Schluß des ersten Jahres und 
im Anfang des zweiten steigt wieder die Festig- 
keit der Papiere, wobei sich der Aschegehalt 
bedeutend vergrößert. Das II. und III. Viertel 
des zweiten Jahres werden durch das Fallen 
der Festigkeit der Papiere und Verringern des 
Aschegehaltes charakterisiert, und endlich zum 
Schluß des zweiten und im Anfang des dritten 
Jahres steigert sich aufs neue die Festigkeit der 
Papiere, der Aschegehalt vergrößert sich. Die 
bezeichneten Vorgänge werden auf folgende 
Weise erklärt: Im Anfang des ersten Jahres 
vergrößerte sich allmählich die Produktion der 
Fabrik und stieg in den Papieren der Zusatz an 
Holzschliff und Kaolin. Mit dem Steigen der 
Produktion der Fabrik verschlechterte sich die 
Stoffmahlung, was zusammen mit dem schlech- 
teren Eintrag eine Verminderung der Festigkeit 
zur Folge hatte. Die Vergrößerung des Zusatzes 
an Kaolin hatte Erhöhung des Aschegehaltes 
in den Papieren zur Folge. Die Produktion 
und Stoffmischung der Papiere wurde nach der 
Mitte des ersten Jahres nicht mehr wesentlich 
geändert. Ende des ersten Jahres wurde zu den 
vorhandenen Motoren ein neuer Motor im 
Holländersaal aufgestellt, wodurch die gesamte 
Energie für den Holländersaal um 25 v. H. stieg. 
Die Folge hiervon war verbessertes Mahlen, 
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was wieder Vergrößerung der Festigkeit der 
Papiere Ende des ersten und Anfang des zweiten 
Jahres bewirkte; außerdem verringerte sich auf 
dem Sieb der Papiermaschine der Verlust von 
Kaolin, weil der schmieriger gemahlene Stoff 
mehr Kaolin zurückhielt; folgedessen stieg 
auch der Aschegehalt im Papier. Im II. Viertel 
des zweiten Jahres jedoch wird einer der alten 
Motore zwecks Instandsetzung ausgeschieden 
und durch einen neuen, weniger starken ersetzt, 
was die Energie des Holländersaals um 15 v.H. 
verringerte. Aufs neue gerät die Festigkeit der 
Papiere ins Sinken, der Aschegehalt verringert 
sich. — Daß der Aschegehalt im III. Viertel des 
zweiten Jahres im Vergleich zum II. Viertel um 
einiges sich vergrößert, beruht darauf, daß zeit- 
weilig der Zellstoff der Papierfabrik schlechter 
ausgewaschen geliefert wird, als im allgemeinen, 
was sich besonders klar und deutlich bei reinen 
Zellstoffpapieren ohne Beimischung von Kaolin 
zeigt; während der Aschegehalt dieser Papiere 
gewöhnlich 0,5 —0,6 v. H. ausmacht, stieg er 
in dieser Periode auf 1—1'/2 v. H. Ende des 
zweiten Jahres war der stärkere Motor wieder 
eingebaut, die Festigkeit der Papiere erhöhte 
sich, der Aschegehalt stieg. 

Wir sehen also, daß das Papier für jede 
Veränderung der Energie des Holländersaals 
sehr empfänglich ist. Eine Veränderung der 
Energie des Holländersaals zieht sofort nach 
sich Veränderung der Festigkeit und des 
Aschegehalts. Bei Verminderung der Energie 
des Holländersaals, und somit auch Ver- 
schlechterung des Mahlens sinkt die Festigkeit 
der Papiere und verringert sich die Menge 
Kaolin, welche vom Papier zurückgehalten wird. 
Eine weitere Verringerung der Energie hat das 
Fallen der Produktion zur Folge: Die Hol- 
länder können mit der Maschine nicht mehr 
Schritt halten. Bei Vergrößerung der Energie des 
Holländersaals steigt zuerst die Produktion der 
Fabrik, alsdann die Festigkeit und überhaupt 
die Qualität (Durchsichtigkeit usw.) der Papiere. 
Der Prozentgehalt von Kaolin, den das Papier 
zurückhält, vergrößert sich auch, wobei, wie wir 
sehen, diese Vergrößerung recht bedeutend sein 
kann. Besonders wichtig ist letzterer Umstand 
infolge der Ersparnis an Fasern. Bei gewissen 
Bedingungen kann diese Ersparnis so bedeutend 
sein, daß durch sie allein die Auslagen für 
Anschaffung eines neuen Motors sich bezahlt 
machen. | 

Die praktische Folgerung aus dem oben 
angeführten ist die, daß man nie an der Energie 
für den Holländersaal sparen soll. Die Auslagen 
für Aufstellen und Betrieb eines neuen Motors 
werden sich immer durch die Vorteile bezahlt 
machen, welche hieraus erwachsen, oft sogar 
nur durch Vergrößerung des Aschegehalts der 
Papiere. Ing. S. Fotieff. 
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Influence de la force consommée au raffinage 
sur la résistance et la teneur en cendres 
du papier. 

Ce travail est le résultat de deux années 
d’observations faites par une grande fabrique 
de papier russe. La salle des piles recevait 
sa force de plusieurs moteurs commandant le 
méme renvoi de mouvement. Au cours de la 
période d’observations, des changements ont 
été apportés dans la force dont on disposait 
pour l’actionnement des piles, ce qui a eu une 
influence distincte sur les propriétés du papier, 
ainsi qu'il est montré plus loin. Les obser- 
vations se rapportent a tous les papiers pro- 
duits par la fabrique et les chiffres indiqués au 
tableau sont toujours les valeurs moyennes des 
trois mois considérés. Il est un point carac- 
téristique, toutefois: c’est que cette influence 
ne s'applique qu’aux papiers fabriqués en masse, 
` tels que le papier à journaux, le papier-tenture, 
le papier d’impression moyen, etc.; les papiers 
dont on exige des propriétés déterminées, telles 
que le simili-sulfurisé, etc., sont moins sensibles 
aux modifications apportées dans la commande 
de la salle des piles, parce qu'ils doivent être raf- 
finés jusqu'à un certain point et que chez eux il n'y 
a pas de recul dans la qualité, mais seulement dans 
la production. Les résultats des observations 
ont été naturellement influencés aussi par ce 
fait que pendant les deux ans y consacrés, la 
qualité des matieres premiéres n’a pas toujours 
été absolument la méme; toutefois, il y est fait 
allusion spécialement plus loin. Le mélange 
de pate,c’est-a-dire le rapport de la pate chimique 
a la pate mécanique et au kaolin a toujours été 
le méme, abstraction faite de la période de 
début. A l’aide du tableau on a établi ensuite 
les valeurs moyennes que l'on a réunies sous 
forme de diagramme a la page 1264. Dans 
celui-ci, le courbe du haut signifie la longueur 
de rupture, la courbe du milieu l’allongement 
et celle du bas la teneur en cendres. Les 
modifications dans la longueur de rupture, 
l'allongement et la teneur en cendres sont 
expliquées par les indications ci-après. Au 
début de la premiére année, la production 
de la fabrique a été augmentée peu a peu et 
l'addition de pate mécanique et de kaolin a 
subi une augmentation correspondante. Par le 
fait méme, les papiers ne pouvaient plus étre 
raffinés aussi bien, ce qui, conjointement avec 
la mauvaise composition de la pate, a eu pour 
conséquence une réduction de la résistance; 
en méme temps, la teneur en cendres a cru 
naturellement. A la fin de la première année, 
un nouveau moteur a eté ajouté aux moteurs 
existants dans la salle des piles, ce qui a eu 
augmenté de 25 °/o la force dont on disposait 
pour la commande des piles. Il en est résutlé 
un raffinage meilleur et, par le fait meme, une 
résistance plus forte; en outre, par suite du 
raffinage meilleur il est resté plus de kaolin dans 
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The influence of the amount of power 
available for beating on the strength and 
percentage of ash of papers. 


This article is the result of two year’s 
observations made in a large Russian paper- 
mill. The beater-department was driven by 
several motors which drove a countershaft. 
In the course of the period of observation 
changes took place in the power at disposal 
for driving the beaters which, as mentioned 
below, clearly influenced the quality of the 
papers. The observations extended to all the 
papers which were made in the mill, and the 
figures in the table are always the a verage 
values from the quarter year in question. The 
influence was certainly characteristic only for 
the goods made in very large quantities, such 
as newspaper, wall-paper, medium printing- 
paper and the like; the papers of which quite 
definite qualities are required, such as imi- 
tation parchment papers and so on, are less 
sensitive to changes in the drive of the beater- 
department as they must be beaten just to a 
certain extent, and they suffer decline not in 
quality but in the output. The results of the 
observations are, of course, also influenced 
by the fact that during the two year’s period 
of observation the quality of the raw materials 
was not always the same, but thus point is 
referred to specially later. The pulp mixture, 
i.e. the ratio of cellulose: mechanical wood- 
pulp: kaolin was always the same apart from 
the first period. The average values were 
then taken from the table and summarised in 
a figure on page 1264. In this figure the upper 
curve designates the fracture-length, the 
middle curve the dilatation and the bottom 
one the percentage of ash. The changes in 
fracture-length, dilatation and percentage of 
ash can be explained as follows: At the be- 
ginning of the first year the output of the mill 
was gradually increased and the admixture 
of mechanical wood-pulp and kaolin was 
simultaneously increased. Consequently, the 
papers could not be beaten so well, which fact 
together with the poor charge caused a diminu- 
tion of the strength; the percentage of ash 
simultaneously increased, of course. At the 
end of the first year a new motor was errected 
in addition tothe existing motors inthe beating- 
engine room, and the driving power for the 
beaters was thereby increased by 25 %. Better 
beating resulted and with it increase in 
strength; in addition, in consequence of the 
improved beating more kaolin remained in the 
paper. During the second quarter of the se- 
cond year, however, one of the old motors had 
to be removed and replaced by a small one, 
whereby the driving power for the beaters was 
diminished by 15 4 The strength and the 
percentage of ash were diminished again. 
That the percentage of ash in the third 
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le papier. Toutefois, dans les trois premiers 
mois de la seconde année, il a fallu enlever 
l'un des anciens moteurs et le remplacer par 
un plus petit, d’oü reduction de 15 °/o de la 
force de commande des piles. On a constaté 
de nouveau une diminution de la résistance et 
de la teneur en cendres. Si, pendant le troisième 
trimestre de la seconde année, la teneur en 
cendres a augmenté et la résistance a diminué, 
il faut l'attribuer à ce fait que le pâte chimi- 
que était plus mal lavée que d'habitude; on 
le constate surtout avec les papiers à pâte 
chimique pure, dont la teneur en cendres a 
été reconnue au cours de cette période, égale 
a 1—1//2 °/o contre !/a °/, pendant le reste 
du temps. A la fin de la seconde année, le 
moteur plus fort a été remis en service et en 
méme temps la résistance et la teneur en cendres 
ont recommencé a croitre. 

Nous venons donc de voir qu’en diminuant 
la force motrice disponible pour les piles, la 
résistance et la teneur en cendres du papier 
diminuent en premier lieu. Une autre diminution 
de la force motrice a pour conséquence la chute 
de la production, parce que le rendement des 
piles ne peut plus marcher de pair avec celui 
de la machine a papier. La conclusion pratique 
a tirer de ce qui précède, c'est qu'on ne doit 
jamais économiser sur la force destinée aux 
piles. L'installation d'un nouveau moteur est 
déjà compensée, dans certaines circonstances, 
par l'augmentation de la teneur en cendres des 
papiers. 
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quarter of the second year rose again and the 
strength diminished is due to the cellulose 
being lixiviated worse than otherwise; this is 
seen especially in pure cellulose papers whose 
percentage of ash during this period was 
I—1.5% as compared with 0.5% during the 
remaining time. At the end of the second 
year the more powerful motor was erected 
again and the strength and percentage of ash 
of the papers rose simultaneously. 

We thus see that when the driving power 
for the beaters is diminished the strength and 
percentage of ash of the papers falls. A 
further diminution of the driving power then 
causes a diminution of output because the 
beaters can no longer keep pace with the 
paper-machine. The practical consequence to 
be drawn from the abowe is that one should 
never save in the power at disposal for the 
beaters. The erection of a new motor pays 
for itself under certain circumstances by the 
increase of the percentage of ash of the papers. 


Abwässerreinigung. 


In der „Färber-Zeitung‘“ (Heft 18, S. 395, 
1913) wird das Kolloidtonreini- 
gungsverfahren für Abwässer von Pro- 
fessor Dr. P. Rohland durch H. Polz in 
Sagan einer eingehenden Prüfung unterzogen. 
Dem Rohlandschen Verfahren war neben einer 
vorzüglichen reinigenden und geruchlos- 
machenden Wirkung eine sehr gute Rentabili- 
tät nachgewiesen worden — der jährliche Ma- 
terialverbrauch für die Abwässer einer Fär- 
berei sollte 200—300 Mk. für Ton betra- 
gen —, allerdings, ohne daB über die Menge 
der zu reinigenden Abwässer irgendwelche 
Angaben gemacht worden wären. 

Nachdem zahlreiche Laboratoriumsver- 
suche die Unhaltbarkeit dieser Behauptung 
selbst für eine kleine Färberei ergeben hat- 
ten, wurde das Verfahren durch H. Polz in 
einer dafür eingerichteten Versuchsanlage im 
großen geprüft. Zur Reinigung gelangten die 
Abwasser aus der Woll-, Baumwoll- und 
Halbwollfärberei und -druckerei der Firma 
Mos.LöwBeerin Sagan. Sie sind im all- 
gemeinen ziemlich dunkel, meist neutral, sel- 


ten schwach alkalisch und enthalten eine Menge 
mitgeführter Wollhärchen und Baumwoll- 
fasern, die bei längerem Stehen in großen 
flachen Absetzbecken, namentlich im Sommer, 
infolge von Fäulnis, zuweilen recht unange- 
nehmen Geruch erzeugen. 

Der Tonaufschlämmung, die bei dem 
Rohlandschen Verfahren benutzt wird, muß 
unbedingt Kalkmilch zugesetzt werden, da die 
einfache Tonaufschlammung nur eine ge- 
ringe entfärbende Wirkung ausübt und die 
Suspension sich nur langsam klärt. Die Kalk- 
milch kann auch dem Ton-Abwassergemisch 
zugesetzt werden. 

Die Entfärbung und Klärung der Abwäs- 
ser erfolgt sehr rasch — meist innerhalb 5 bis 
10 Minuten. Der Tonschlamm reißt die sus- 
pendierten Schwebestoffe mit zu Boden; so 
kann das klare überstehende Wasser gleich in 
den Vorfluter ablaufen. Das abfließende Rein- 
wasser ist meist schwach gelblich oder bräun- 
lich gefärbt, da sich — wie auch Rohland an- 
gibt — gelbe und braune Farbstoffe erheblich 
schwerer entfernen lassen als rote und blaue. 
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Vollkommene Entfärbung, wie sie in der- 
selben Fabrik das Schlackenfiltra- 
tionsverfahren von Preibisch noch 
nach Wochen ergab, ist mit dem Rohland- 
schen Verfahren nicht möglich. Doch würde 
das erzielte Ergebnis genügen, wenn sich das 
Verfahren im großen überhaupt durchführen 
ließe. Polz hält dies für unmöglich, einmal 
wegen der ungeheuren Kosten, die sich für 
die Abwässer einer großen Färberei auf den 
Tag höher stellen als Rohland für das ganze 
Jahr angibt; anderseits wegen der gewaltigen 
abfallenden Schlammmengen. 

Polz berechnet, daß bei einem Ver- 
brauch von etwa Iooo kg Ton und 600 kg 
Aetzkalk für 100 m? Abwasser bei einer täg- 
lichen Abwassermenge von 2000 m? ver- 
braucht werden. 

20 000 kg Ton, wovon 10000 kg 


zu 100 Mk. — 200 Mk., 
12 000 kg Kalk, wovon 10 000 kg 
zu 150 Mk. — 180 Mk. 


Die Kosten fiir den taglichen Ma- 
terialverbrauch würden also allein 380 Mk. 
ausmachen. Dazu kame Lohn ftir 4—6 Ar- 
beiter zur Herstellung von Tonemulsion und 
Kalkmilch, zur Bedienung des Mischapparates 
und zum Ausbringen des Tonschlammes. End- 
lich bleibt noch die Frage, was man mit den 
taglich abfallenden 32 000 kg Schlamm an- 
fangen soll, die ein etwa viermal größeres 
Volumen haben, als die eingebrachten Ton- 
und Kalkmengen. 

Wenn man, um diese Schlammmengen zu 
verringern, die Kalkmilch durch gesättigtes 
Kalkwasser ersetzt, so ist das erzielte Reini- 
gungsergebnis schlechter, namentlich bei Ab- 


Purification des eaux résiduaires. 


Le professeur Rohland a proposé de puri- 
fier les eaux résiduaires colorées ou mal odo- 
rantes par l’addition d’argile grasse. Une 
veinturerie de laine et de coton, dont les eaux 
ont le plus souvent une couleur foncee, a fait 
des essais en grand pour éprouver le procédé 
Rohland. Il a été reconnu qu’en dehors de 
Pargile, il faut ajouter absolument du lait de 
chaux pour décolorer l’eau, l’argile n'ayant par 
elle-même qu’une faible action décolorante. Il 
est vrai qu’alors la décoloration et la clarifica- 
tion des eaux résiduaires ont lieu très rapide- 
ment, le plus souvent dans l’intervalle de 5 à 
10 minutes. Une décoloration parfaite, telle 
qu’elle est obtenue dans la meme fabrique par 
la filtration avec des scories, n’est pas possible 
avec le procédé Rohland; souvent, l’eau qui 
s'écoule est faiblement colorée en jaunatre 
ou en brunätre. Ce résultat suffirait toutefois 
si les frais n'étaient pas trop élevés. Ceux-ci 
s'élèvent par jour, pour une quantité d’eau de 
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wässern, die vorwiegend substantive, saure 
oder Schwefelfarben enthalten. Basische Farb- 
stoffe werden dagegen leichter und auch ohne 
Kalkzusatz entfernt. 

Selbst wenn man, was denkbar wäre, nur 
die Hälfte der angegebenen Ton- und Kalk- 
mengen anwendete — in diesem Falle müßte 
man die Tonflocken längere Zeit im Abwasser 
in Bewegung halten — wären auch dann noch 
die Materialkosten unerschwinglich; abge- 
sehen davon, daß solche Veränderung die 
Kosten der Anlage erheblich verteuern und 
die Leistungsfähigkeit bedeutend verringern 
würde. 

Endlich ist es Polz nicht gelungen, nach 
dem Kolloidtonverfahren die Gerüche 
stinkender Abwässer zu beseitigen oder auch 
nur erheblich abzuschwächen. Jedoch würden 
solche Gerüche auch nicht aufkommen, da mit 
dem Tonschlamm die fäulnisfähigen Schwebe- 
stoffe niedergeschlagen werden. Auch war es 
nicht möglich, den Geruch nach Schwefel- 
wasserstoff zu beseitigen, der durch Neutrali- 
sation saurer und schwefelalkalischer Ab- 
wässer entsteht. Die Versuche ergaben für 
Polz die völlige Unbrauchbarkeit des Kol- 
loidtonreinigungsverfahrens von Rohland für 
die dauernde Reinigung größerer Mengen 
dunkler Färbereiabwässer. 

Da das Rohlandsche Verfahren auch in 
der Papierindustrie Beachtung gefunden hat, 
so wäre es gewiß von großem Wert, wenn 
seine Anwendbarkeit auf Papierfärbe- 
reiabwässer ebenfalls einer Prüfung 
unterzogen und Erfahrungen darüber mitge- 
teilt würden, ob sich das Verfahren hier bis- 
her besser bewährt hat. 


Purification of Waste Water. 


Professor Rohland has proposed to purify 
coloured or offensively smelling waste water 
byadding celloidal clay. A wool and cotton dye- 
works, whose waste water is generally colou- 
red fairly dark, made experiments on a large 
scale in order to test Rohland’s proposal. It 
has been found that besides the clay it is ab- 
solutely necessary to add milk of lime in order 
to decolorate the water, as clay alone exercises 
only a slight decolorating action; the decolo- 
ration and clarification of the waste water 
then takes place very rapidly, generally 
within 5 to 10 minutes. Perfect decoloration, 
such as is obtained in the same works with 
the aid of filtration through slag, is not 
possible by means of Rohland’s process; the 
water which flows away is generally coloured 
slightly yellowish or brownish. This result 
would however suffice if the cost were not 
much too high; for a daily quantity of waste 
water of 2000 cub. m. the cost is about 
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2000 m?, a environ 380 Mk. pour l’argile et la 
chaux seules. A ces frais viendraient s’ajouter 
les salaires de 4 a 6 ouvriers pour le délayage 
de l’argile et la préparation du lait de chaux, 
pour le service du mélangeur et l’enlevement 
de la boue précipitée. Enfin, il reste a savoir 
ce que l’on doit faire des 32 000 kgr. de boue 
précipitée jourallement. Il serait a deésirer 
que, dans l’industrie du papier également, on 
s'assure de lutilité pratique du procédé Roh- 
land pour les eaux résiduaires. 


M. 380.— for clay and lime only. In addition, 
there is the wages for 4 to 6 workmen for 
making the mixture of clay and milk of lime, 
for attending the mixing apparatus and for 
removing the precipitated mud. Lastly, the 
question remains as to what is to be done 
with the 32 000 kg. mud produced per day. It 
would be well if the employability of Roh- 
land’s process for coloured waste water were 
tested in the paper industry. 


Die Gewinnung von Zellulose aus Holz und Gespinstfasern 


sowie die Beseitigung der hierbei abfallenden Laugen. 
In Gemeinschaft mit Dr. J. Hasenbäumer und Dr. M. Braun ausgeführt von Geh. Reg.-Rat Prof. 


(Zeitschrift fiir angewandte Chemie.) 
(Nachdruck verboten.) 


Dr. J. König, Münster i, W, 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft isa 


Säuren wie Alkalien wurden zuletzt in der 
Regel 2mal benutzt, indem der Gehalt bzw. die 
Flüssigkeitsmenge nötigenfalls auf das ursprüng- 
liche Volumen, nämlich der 4— 5fachen Menge 
des Holzes, erganzt wurden. 

Wir erhielten auf diese Weise je nach dem 
Gehalt der AufschlieBungsmittel, der Dampfzeit 
und der Bleichung 30—45°/o Zellulose aus 
Coniferenholz. Mehr wie 45°/o konnenausletzterem 
auch nicht erhalten werden. Denn man kann 
nach unseren vielfachen Untersuchungen im 
Coniferenholz 3—5°/o Harz, 18—24°/o Hemi- 
zellulosen(Hexosaneund Pentosane)und 20—26°;, 
Lignine annehmen. Daß es aber möglich ist, 
auf diese Weise reine Zellulose zu erhalten, 
möge folgender Versuch zeigen: 

Tannenholz wurde mit 5°/sigem Ammoniak 
6 Stunden bei 2Atmosphären und mit 2°/oiger 
Schwefelsäure 5 Stunden bei 2 Atmosphären 
unter Wiederverwendung der abgesaugten Ab- 
laugen gedämpft. 

DieRückständederin diesen beidenVersuchs- 
reihen ausgeführten Dämpfungen wurden mit 
etwa I — 2°/oigerNatriumhypochloritlösung stufen- 
weise gebleicht. Die erhaltenen schneeweißen 
Zellulosen. welche unter dem Mikroskop voll- 
ständig die Faserstruktur des Holzes zeigten, 
wurden sowohl qualitativ als auch quantitativ 
auf Reinheit untersucht. 


Qualitative Ligninreaktionen’) mit 


Reagens nach 


kaum = 
15 unverändert ge- blau Ge ae farblos | farblos 
farbt | 
16 dgl. | dgl. | dgl. | dgl. | desgl. | desgl. 


N Alle Reaktionen; ausgenommeh die e mikroskopischen 
in der, Hitze. is ek i 


Zellulose Elementarzu- 


aus Ver- 
i Methyl- |Gramm-| sammensetzung?) 
SE sane a zahl?) |calorien| Kohlen- | Wasser- 
stofi stoff 


15 1,97°/0! 0,80°/o Spuren| 4313,2| 44,780/0| 6,320/o 


16 |1,82°J0 0,5490; n» |4275,8143,56%j0 | 6,29%, 
Um die Verwertung der abfallenden Laugen 
als Futtermittel zu prüfen, untersuchten wir diese 
zunächst auf Gehalt, besonders an Zucker, indem 
wir die sauren und alkalischen Auszüge — die 
ammoniakalischen erst nach Abtreiben des Am- 
moniaks — zusammen eindampften; wir fanden 


z. B. auf diese Weise durch Dämpfen: 


s°Joiges Ammoniak 
2°loige Schwefelsäure 


1,5°/oige Sodalösung 


i 
d 1,5 '/oige Salzsäure 5; 2 jI » |30,50|14,77 
3 | i EN dE bus 2 |2,, |17,08/10,08 
d ere | del 2 |2 „ |23,86,12,08 
sl eee Salzen Ve 2 fa » [1880 an 
N Site [fet] 2 e, kualeë 
7 5°/,iges Ammoniak \ dil à ee 


2 %/oige Schwefelsäure || 


Hiernach findet sich bei nur einmaliger 
Benutzung der Ablaugen verhältnismäßig mehr 
Zucker als bei mens es e das erklart 


{ 


: 8). Unter dem T RTR : 
: DN In der mit Bensolalkohol ausgezogenen Substans. 
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sich daraus, daß Alkali und Säure bei der zweiten 
Verwendung 3—4°/o weniger als beim ersten 
Male aus dem Holze lösen, und daß bei der 
nochmaligen Benutzung der bei der ersten 
Kochung geloste Zucker in geringem Maße 
karamelisiert wird. 


Wir haben dann die zur. _ Sirupdicke ein- 
geengten Endlaugen von Trockentrebern — 
durchschnittlich auf den aus 100 Teilen Holz 
erhaltenen Extrakt von etwa 25—30 Teilen 
Trockentrebern — aufsaugen lassen und haben 
für die auf diese Weise gewonnenen Futter- 
mittel folgende Zusammensetzung der Trocken- 
substanz gefunden: 


E im | un y gg 
g a|] £ žes & | £ 
a Futtermaterial e Ze 3 letz = E 
ZS a N AE æ 
De | Owo | 0 t % | % | Die 
1 |Trockentreberl,allein|27,31| 5,62} — [45,01 7.95 4.01 
2 del. + Holz- 
| extrakt r EEES 18,75] 3,68, 7.67!44,86] 13,36 11,72 
3 ‚Trockentreber+ Holz- 
extrakt 4........|15 86) 3.17| 8,80/39.82 10,85,21,50 
a | | | 
4 ‚Trockentreberll, allein;24,2:| 6,85; — 46,12/20,37 2,45 
kr del. + Holz- 
| extrakt S ........ 15,56! 4,58] 7,99 40,44 13,06/18 37 


6 |Trockentreber II + 
Holzextrakt 6 .. 

7 Trockentreber Il + 
Holzextrakt 7 .. 


.\15,66| 3,97| 8,50146,61/12,63]12 63 


.116,02| 3,53 ëtt 


Se | 13,34,15,90 


| 

Trotz des verhältnismäßig hohen Gehaltes 
an Kochsalz und Gips wurde das Mischfutter, 
das einen brotartigen und bei Verarbeitung 
von Coniferenholz durchweg einen schwachen 
Vanillingeruch besaß, von Kaninchen, Ziegen 
und Schweinen gern gefressen. 


Das Verfahren ist dann aber von Dr. J. Hasen- 
baumer und mir noch weiter ausgebildet, und 
wir haben gefunden, daß der Gehalt an Säuren 
zur Lösung der Hemizellulosen wesentlich nie- 
driger als in vorstehenden Versuchen sein kann, 
und daß man den Gehalt des Mischfutters an 
Salzen noch weiter herabmindern kann, wenn 
man bei Anwendung von Schwefelsäure den 
nach Zusatz von Kalk oder Calciumcarbonat 
beim Eindampfen sich abscheidenden Gips ab- 
filtriert oder abpreßt. Ferner läßt sich bei 
Anwendung von Ammoniak zum Aufschließen 
das gelöste wertvolle Harz unter Wiedergewinnung 
des Ammoniaks leicht getrennt ftir sich erhalten. 


a) Um den Einfluß der Konzentration der 
Säuren und die Zeit des Dämpfens auf die 
Zuckerbildung festzustellen, wurden 1,0 und 
0,5°/oige Salzsäure, 1,34- und 0,67°/oige Schwefel- 
saure bei 2 Atm. Druck 6 und 12 Stunden 
lang einwirken gelassen und zwar auf geraspeltes 
Tannenholz. Die Ergebnisse waren, auf Trocken- 
substanz berechnet, folgende: 

Hiernach liefern verdünnte Säuren und 
kürzere Dämpfzeit mehr Zucker als konz. Säuren 


. Behandlung mit Salzsäure Behandlung mit 


i Schwefelsäure 
_ Bestandteile 1° ag 


6 Std. 12 Std.i6 | 6 Std. 


0,5°%oige 
12 Std.|1,340/nige 0,67°/ige 
gedampft 


gedämpit 6 Std. ged. 12Std. 


vo "ie 10 “lo Ze jo 


1. Gebildeter 


Zucker. .| 20,62 17,84 


2. Rückstand] 60,12 — 


22,95 20,66 | 21,45 23,11 
67,44 — | 68,05 70,94 
und längere Dampfzeit. Durch konzentriertere 
Säuren und längeres Dämpfen muß daher ein 
Teil des Zuckers revertiert werden. Im übrigen 
bildenäquivalenteMengen Salzsäure undSchwefel- 
säure nahezu gleiche Mengen Zucker; da aber 
die Menge des ungelösten Rückstandes nach 
der Behandlung mit Salzsäure gering ist, so 
wirkt die Salzsäure stärker lösend auf die Holz- 
substanz als, Schwefelsäure indem sie gleichzeitig 
eine stärkere Reversion des gebildeten Zuckers 
bewirkt.. 

Die Rückstände von Dämpfen mit 1,0- und 
0,5°/oiger Salzsäure wurden dann 6 Stunden 
bei 2 Atm. mit 1,5- und O,75°/oiger Soda 
(NasCOs) gedämpft; in diesen Rückständen 
fanden sich noch 27,04 bzw. 27,20°/o Lignin, 
ein Beweis, daß hierdurch Lignin nicht ge- 
löst wird. 

b) In den weiteren Versuchen wurde ge- 
ıaspeltes Holz erst mit Ammoniak gedämpft 
und die Menge des gelösten Harzes bestimmt, 
sowie weiter ermittelt, wieviel von dem an- 
gewendeten Ammoniak durch Destillation der 
Lauge wiedergewonnen werden kann. Gedampft 
wurde je 6 Stunden bei 2 Atm. und gefunden: 


25 g Holz mit 100 g Holz mit 
250 ccm 250 ccm 
3'oigem Am- 6° ,igem Am- 
moniak moniak 
i (7,6 g NH) (12,5 g NH) 
Gelöste harzige Stofe . . . 4,49° 5,43° 0 
Rückstand | 9311750 92,07°,0 
Wiedergewonnenea Ammoniak 7: 05 g 11,80 g 
Oder Prozente. . . . 94,0 ‘je 94,4 jo 


Durch 6 stündiges Dämpfen dieser Rück- 
stände bei 2 Atm. mit 0,34°/oiger Schwefelsäure 


ergeben sich: 
Gebildeter Zucker, 
Unlöslicher Röckstand . 


16,81°/o 15,97° 0 
72,76°/o 72,32°/0 

Die Ausbeute an Zucker ist auch hier wie 
in den friiheren Versuchen geringer als in den 
Versuchen unter a); man muß annehmen, daß 
bei der direkten Säurebehandlung Stoffe gelöst 
werden, welche reduzierend wirken, und welche 
durch die vorherige Behandlung mit Ammoniak 
gelöst oder zerstört werden. Das Lignin wird 
auch durch das Dämpfen mit Ammoniak nicht 
oder nur unwesentlich angegriffen, denn eswurden 
in dem so vorbehandelten Holz noch 26,05°/o 
Lignin gefunden. Dagegen wurden die Pento- 
sane durch die Behandlung mit Ammoniak und 
Schwefelsäure fast vollkommen beseitigt, denn 
in 100 g des so behandelten Holzes fanden 
sich nur noch 0,58°/o Pentosane. 

c) Die weiteren Versuche wurden mit 
würfelförmigen Holzstückchen (etwal,0o— 1,5 
cm Kantenlänge) wie in technischen Betrieben 
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angestellt; es eigenen sich durch ein je 6stiindiges 
Dam pien; 
: ; 25 g Holzwürfel m. 
250 ccm 5% „igem 50 g Holz mit 225 ccm 
Ammoniak und 6% ,igem Ammoniaku., 
0,34 prozentiger 0,34° ciger Schwefe.- 
Schwefelsäure säure 
bei 2 Atm. 


à bei 2 Atm. bei 3 Am. 
1. Gelöstes Harz. 4,98°/o 3,67°!o 4,39°/0 
2. Gebildeter Zucker 10,53°/o 17,83°/0'°)  8,82°/0 


Die Erhöhung des Druckes auf 3 Atm. 
scheint bei Tannenholz, wie auch das nach 
folgende Bleichen zeigte, nachteilig zu wirken’ 
eine 4'/ofache Menge der AufschlieBungsflüssig- 
keiten aber ausreichend zu sein. 

d) Von großer Tragweite aber ist es, daß 
sich auch Kiefernholz in Würfelform nach 
diesem Vertahren mit bestem Erfolge verarbeiten 
läßt. Je 50 g Kiefernholzstückchen lieferten 
durch je 6stündiges Dämpfen zuerst mit der 
4'/sfachen Menge Ammoniak und dann mit 
0,34°/oiger Schwefelsäure: 


a IB, Holz mit 225 ccm 


50 g Holz mit 225 ccm 
d,,igem une 


5% oigem Ammoniak 


i ei 2A bei 3 Atm. 
1. Gelöstes Harz . 3,71! ns 4,98°/o 
2. Gebildeter Zucker. an 13,51%/, 


Durch Dämpfen bei 3 Atm. mit 5°/oigem 
Ammoniak wurden hier bessere Erfolge erzielt 
als mit 7°/oigem Ammoniak bei 2 Atm. Druck. 

Das Kiefernholzverhält sich hiernach anders 
als Tannenholz, was auch mit praktischen Er- 
fahrungen übereinstimmt. Auch hat es nach 
der AufschlieBung noch denselben Gehalt an 
Lignin (26,15°/o) wie im natürlichen Zustande. 
Aber das in vorstehender Weise aufgeschlossene 
Kiefernholzbleichtsich stufenweise mit 1—2°/oiger 
Javellischer Lauge und Clorkalklösung gerade 
so leicht und liefert dieselbe gute faserige 
Masse als Tannenholz, was deswegen besonders 
hervorgehoben zu werden verdient, als Kiefern- 
holz bis jetzt nur in geringen Zuschlägen zu 
Tannenholz nach dem Sulfitverfahren verarbeitet 
werden kann, und der nach dem Natronver- 
fahren erhaltene Kiefernholzzellstoff nur zur 
Fabrikation von Pappe und geringwertigen 
Papiersorten geeignet ist. 

Das nach letzerer Arbeitsweise erhaltene 
Mischfutter mit Trockentrebern als Extraktträger 
hatte nach 2 Proben folgende Zusammensetzung, 
auf Trockensubstanz berechnet: 

Stickstoffreie 


Protein Fett Zucker Extraktstoffe Rohfaser Asche 
Nr. ı 18,85 3,14 22,89 43,73 12,12 10,27 
Nr. 2 15,56 3,90 26,55 31,49 9,55 11,95 


Dieses Futtermittel, welches zweckmäßig 
und sinngemäß als Treberholzextrakt — oder 
Kleieholzextrakt, wenn Kleie als Extraktträger an- 
gewendet wird — bezeichnet werden kann, 
steht dem Melassemischfutter, das für Milch- 
kühe, Pferde sehr beliebt geworden ist, eben- 
bürtig an der Seite. 


10) In diesem Falle wurde erst mit Säuren und dann 
mit Ammoniak gedämpft. 
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Auch Buchenholz läBt sich nach dem 
vorstehenden Verfahren glatt und gutverarbeiten; 


das an sich harte Holz wird durch 6 stündiges 


Dampfen mit 5° Ammoniak und mit 0,67°/o 
Säure genügend weich und liefert folgende 
Menge löslicher Stoffe, auf Trockensubstanz 
berechnet: 
durch Ammoniak ee a 
11,39°/, 17,66°/0 15,30°/o 

Das so vorbehandelte Holz läßt sich wegen 
seines geringeren Gehaltes an Lignin sogar 
leichter bleichen als Coniferenholz und liefert 
eine blendend weiße Zellulose von völlig hin- 
reichender Faserigkeit. 

In gleicher Weise verhält sich Eichenholz. 

Nicht minder wichtig kann das Verfahren 
für Gespinstfasern werden. Diese sind 
nämlich von sehr ungleichmäßiger Beschaffen- 
heit, wie folgende Zusammensetzung der Trocken- 
substanz zeigt: 


Baumwolle Flachs Hanf Jute Neusee- 
' länder 
Olo 0/0 fg Flachs 0/4 
Pentosane | 1,96 6,56 4,66 18,86 24,6. 
Lignine (bzw. Pektine) — 5,07 4,52 — del. 
Cutin. . . — 0,82 0,19 — 1,7, 
Asche. 0.19 0,72 0,65 1.30 1,0 
Stickstoff. 0.14 0,35 0,35 029 0,2” 
Kohlenstoff . 43,67 45,09 44,06 46,63 — 


Jute und Neuseeländer Flachs gleichen 
daher in ihrem Gehalt an Hemizellulosen (Pento- 
sanen) den Holzarten, nur ihr Gehalt an Lig- 
ninen ist geringer. Auch hier lassen sich die 
Begleitstoffe der Zellulose nach den vorstehenden 
Verfahren leicht entfernen; der Gehalt der Auf- 
schlieBungsmittel, die Zeit des Dämpfens, die 
Höhe des Druckes und die Menge der Bleich- 
mittel können geringer sein als bei Holz. Die 
ammoniakalische Dämpfflüssigkeit von Neusee- 
länder Flachs hinterläßt beim Eindämpfen einen 
16,29°/o der Trockensubstanz betragenden Rück- 
stand vonstarker Klebekraft, deraberauchmit dem 
Saureriickstand zur Verarbeitung auf ein Futter- 
mittel verwendet werden kann. Die zurück- 
bleibende Faser des trockenen Neuseeländer 
Flachses, die sich im trockenen Zustande nicht 
verspinnen läßt, nimmt je nach der Stärke der 
AufschließungundBleichung eine hanf- oder flachs- 
artige bis baumwolleartige Beschaffenheit an. 

Das neue Verfahren zur Verarbeitung des 
Holzes und der Gespinstfasern auf Zellulose 
unter gleichzeitiger Verwertung der Ablaugen 
besteht daher in folgendem: 

1. Das von Rinde und Astkernen befreite, 
in üblicher Weise zerkleinerte Holz (bzw. Ge- 
spinstfaser) wird mit der 4—5fachen Menge von 
3—5°/oigem Ammoniak bei etwa 2—3 Atm. 
Ueberdruck 5—6 Stunden gedämpft, die Lauge 
abgepreßt, der Rückstand mit siedend heißem 
Wasser bzw. mit Wasserdampf ausgebrüht und 
Lauge mit Waschwasser für sich behufs Wieder- 
gewinnung von Ammoniak nötigenfalls 
unter Zusatz von Kalk — weiter der Destillation 
unterworfen, während die rückständige Flüssig- 
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keit entweder für sich auf Harz und Gerbsäure 
oder auf etwaige sonstige Inkrusten verarbeitet 
oder auch mit dem weiteren Säureauszug zur 
Darstellung des Futters mit verwendet werden 
kann. Man kann die erste Ablauge samt dem 
ersten Waschwassser unter Ergänzung des Am- 
moniaks — infolge der Verdunstung durch 
das Waschwasser — auch zu einer zweiten 
und vielleicht noch öfteren Dämpfung benutzen. 
Statt des Ammoniaks läßt sich auch ı bis 
2°/oige Sodalösung verwenden; indes greift 
letztere dieHolzsubstanz stärkeran als Ammoniak 
und liefert ein weniger reines Harz; auch ist 
das Verfahren an sich teurer, weil die Soda 
nicht wie Ammoniak für den Betrieb zurück- 
gewonnen werden kann; sie würde zuletzt nur 
als Chlornatrium in das Futter übergehen und 
dort eine entsprechende Verwertung finden. 


2. DerRückstandvonder ammoniakalischen 
Dämpfung wird darauf in derselben Weise mit 
verdünnter Schwefelsäure — der von der soda- 
alkalischen Dämpfung mit verdünnterSalzsäure — 
gedämpft. Es genügen 0,4—0,6°/oige Säuren 
in der 4—Sfachen Menge des Holzes und eine 
Dämpfzeit von 6— 8 Stunden bei etwa 1—2 Atm. 
Ueberdruck. Durch die Art dieser Dämpfung hat 
man es ganz in der Hand, die Hemizellulosen (Pen- 
tosanen usw) vollständig zu lösen und in Zucker 
überzuführen; die Zeitdauer der Dämpfung bei 
niedrigem Druck und niedrigem Säuregehalt 
ist von günstigerem EinfluB auf die Zucker- 
ausbeute, als hoher Druck und hoher Säure- 
gehalt. Die öftere Benutzung der Säuren 
empfiehlt sich wegen der Reversion oder 
Zerstörung des ersten gebildeten Zuckers im 
allgemeinen nicht. Hat man bei Anwendung 
von Ammoniak mit Schwefelsäure hydrolysiert, 
so neutralisiert man entweder mit dem zum 
Abtreiben des Ammoniaks verwendeten Kalk 
oder durch eine entsprechende Menge Kalk- 
steinmehl, dampft hiermit ein, entfernt zuletzt 
aus dem dicklichen Sirup den ausgeschiedenen 
Gips und verwendet den abgepreßten Sirup 
entweder direkt zur Fütterung, indem man ihn 
auf Häcksel in den Trögen ausgießt, oder man 
läßt ihn von Trockenfuttermitteln wie Trocken- 
trebern, Kleie usw. aufsaugen und verwendet 
diese zur Fütterung. Der abgepreßte Gips 
kann als Einstreumittel in die Ställe oder direkt 
als Düngemittel verwertet werden. 


Hat man Soda zum Aufschließen verwendet, 
so muß Salzsäure zur Hydrolyse folgen; man 
gibt dann beide Ablaugen zusammen, so daß 
sie sich neutralisieren, dampft ein und verfährt 
wie vorhin. Eine Abscheidung von Kochsalz 
findet nicht statt; es gelangt ganz in das Futter, 
was aber nicht ungünstig ist, weil den Tieren 
zur Erhöhung der Freßlust auch vielfach Koch- 
salz als solches aufs Futter gestreut wird, und 
das Extraktfutter nur bis zu I kg für ı Stück 
Großvieh angewendet zu werden pflegt. Der 
bei Anwendung von Ammoniak und Schwefel- 
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säure ins Futter gelangende schwefelsaure Kalk 
ist ebenfalls nur vorteilhaft, da viele der 
gewohnlichen Futtermittel (wie Stroh, Spreu, 
Getreidekörner und deren Abfälle, Wurzel- 
gewächse u. a.) verhältnismäßig arm an Kalk 
sind und einen Zusatz von Kalksalzen zum Futter 
zuweilen wünschenswert erscheinen lassen. Man 
nimmt dazu allerdings meistens kohlensauren 
oder phosphorsauren Kalk, aber der schwefel- 
saure Kalk dürfte ebenfalls eine günstige Wir- 
kung äußern, zumal die sauren Auszüge aus dem 
Holz fast die sämtlichen — wenn auch an sich 
nur etwa 0,5 °/o betragenden — Mineralstoffe 
mit einschließen. Jedenfalls lassen sich die auf 
vorstehende Weise erhaltenen alkalischen und 
sauren Ablaugen durch direktes Eindampfen 
vollständig nutzbar verwerten. 

3. Nach erschöpfender Behandlung des Holzes 
mit verdünnten Alkalien und Mineralsäuren ver- 
bleiben in ihm neben derreinen Zellulose nurnoch 
die Lignine, die sich durch stufenweise Behandlung 
mit Bleichflüssigkeiten(wie Chlorwasser, Lösungen 
von unterchlorigsaurem Natron, Chlorkalk u. a.) 
beseitigen lassen | 

Man nimmt jetzt vielfach an, daß die Lignine 
in chemischer Verbindung mit Zellulose in der 
Zellmembran vorhanden sind, und nennt diese 
Art Zellulose wie bei Holz „Lignozellulose‘‘. 
Ich habe aber schon gezeigt'!) — und weitere 
mit Herrn E. Rump ausgeführte Versuche werden 
folgen — daß nämlich diese Annahme unrichtig 
ist, daß die Lignine vielmehr mit der Zellulose 
nur mechanisch durchmengt bzw. durchwachsen 
sind. Aus dem Grunde kann man sie vollständig, 
und ohne daß die Zellulose mit angegriffen wird, 
nur durch allmählich wirkende und verdünnte 
Bleichflüssigkeiten beseitigen. Wenn aber das Harz 
und die sonstigen Inkrusten aus dem Holz beseitigt 
sind, so wird die Beseitigung der Lignine dadurch 
wesentlich erleichtert, daB sie sehr leicht oxydiert 
und gelöst wird. Eine Verwertung hierfür 
hat sich bis jetzt nicht gefunden, aber die oxy- 
dierten und gelösten Ligninen wirken auch nicht 
mehr verunreinigend auf Flüsse, so daß die er- 
schöpften Bleichflüssigkeiten — nach etwaiger 
flacher Ausbreitung in Stauteichen — unbedenk- 
lich in die Flüsse abgelassen werden können. 

Die wirtschaftliche Bedeutung dieser Frage 
ist nicht gering. A. Frank!?) schätzt die Menge 
der Zellstoffabfälle im Deutschen Reiche auf 
600000 t im Jahre. Nach anderen Angaben 
werden zurzeit taglich etwa 4 Mill. kg Holz ver- 
arbeitet, die mindestens 2 Mill. kg Abfälle liefern. 
Hiervon lassen sich bei Coniferenholz, da 100 kg 
davon durchschnittlich 3—5 kg. Harz usw. und 
21--25 kg zuckerreiche Extraktstoffe liefern, 
I 120 000 kg als Futtermittel nutzbare Stoffe 
gewinnen, da I kg dieser Stoffe einen Wert von 
wenigstens 12 Pf. hat, so können täglich. für 
120000— 130000M.oderjährlichfür3o—40Mill.M. 


11) Vgl. Angew. Chem. 25, 2005 (1912) 
1?) Papier-Ztg. 38, 136 (1913). 
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Futterstoffe gewonnen werden, die jetzt unaus- 
genutzt in die Flüsse abgeleitet werden und dort 
sogar starke Verunreinigungen hervorrufen. 
Auch die Einträglichkeit dieses Verfahrens 
dürfte nicht zu bezweifeln sein. Das zu ver- 
wendende Ammoniak kann bis auf geringe Ver- 
luste fürden Betrieb stetswiedergewonnenwerden. 
Der Verbrauch an Schwefelsäure ist nur gering 
und viel geringer als bei dem jetzigen Sulfit- 
verfahren. Zwar muß einmal mehr gedämpft 
werden, als bei den jetzigen Verfahren, aber die 
absolute Dämpfzeit ist nicht größer als jetzt. Auch 
verursacht das Eindampfen der Ablaugen be- 
sondere Kosten, aber diese werden durch die 
verwertbaren Abdampfrückstände reichlich auf- 
gewogen. Es liefern 100 kg Holz 3 kg Harz 
(bzw. 1— 2 kg Gerbsäure) und 25 kg zuckerreichen 
Extrakt im Werte von zusammen 3,35 M; in 
Wirklichkeit stellt sich der Wert aber höher, weil 
das Harz als Rohstoff für die Herstellung des 
Terpentinöls, das für die künstliche Darstellung 
des Kautschuks bedeutungsvoll werden wird, 
und die Gerbsäure in den Gerbereien verwendet 
werden kann, so daß man den Wert des Harzes 


Extraction de la cellulose du bois et des 
fibres textiles et suppression des lessives 
épuisées qui en proviennent. 


(Suite du No. 42) 


En continuant les essais, il a été reconnu 
que l’acide peut être notablement plus faible 
que dans les essais précédents et que la teneur 
du fourrage en sels peut etre reduite si, 
en utilisant de l’acide sulfurique, on a 
soin de filtrer ou d’exprimer le gypse se 
separant apres l’addition de chaux lors de 
l’evaporation. En outre, on peut séparer 
facilement la résine dissoute au lessivage avec 
de l’ammoniaque et recuperer l’ammoniaque 
de meme. 

De plus, au lessivage avec des acides 
faibles, on a constaté ce fait surprenant que 
ces derniers contribuent a fournir une teneur 
plus elevée en sucre dans le fourrage. 

Alors que dans les essais faits jusqu’ici 
on employait du bois rapé, on a pris pour les 
autres essais des morceaux de bois cubiformes, 
dont les aretes avaient env. de I a 1,5 c/m 
de longueur et, après lessivage pendant 
6 heures avec de l’ammoniaque à 5 ¢ et de 
l’acide sulfurique a 0,344, on en a retiré 3,67 
a 4,984 de résine et 8,82 a 17, 83 # de sucre. 
Le blanchiment de la pâte était plus facile 
après le travail à une pression de 2 atmo- 
sphères qu’à une pression de 3 atmosphères. 

Un point particulièrement important, c’est 
que le pin sylvestre se laisse travailler aussi 
avec les meilleurs résultats par ce procédé. 
Après 6 heures de lessivage de 50 gr. de pin 
sylvestre avec 225 cm? d’ammoniaque à 54 
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(bzw. der Gerbsäure) und des zuckerreichen 
Extraktes ohne Ueberschätzung auf 4 M. für 
100 kg Holz rechnen kann. Von 100 kg Holz 
werden bei zwei- oder mehrmaliger Benutzung der 
ammoniakalischen Flüssigkeit durchschnittlich 
1,5—2,0 cbm Ablaugen gewonnen, die ein- 
gedampft werden müssen. Das läßt sich aber 


unter sinngemäßer Ausnutzung der Abwärme 


des sonstigen Fabrikbetriebes für rund 3 bis 
3,50M. erreichen, so daß nach dem neuen Ver- 
fahren noch ein kleiner Gewinn aus der Beseitigung 
der Ablaugen durch Eindampfen übrig bleiben 
würde. Dabei kann aber mindestens ebensoviel 
und eine reinere Zellulose gewonnen werden, 
als nach den jetzigen Verfahren. Die sorgfältig 
gebleichten Zellulosen dieser Art dürften zweifel- 
los auch zur Kunstseidefabrikation geeignet sein. 
Wesentliche Vorteile des neuen Verfahrens liegen 
aber darin, daß die Fabriken nach inm einer- 
seits nicht mehr auf eine einzige Holzart an- 
gewiesen sind, sondern alle möglichen Holzarten 
und Abfälle verarbeiten können, andererseits der 
Belästigungen wegen Verunreinigung der Flüsse 
durch die Ablaugen überhoben sind. 


The production of cellulose from wood and 
textile fibres and the removal of the waste 
lyes caused thereby. 


(Continued from No. 42.) 


As the tests were continued it was found 
that the acid may be considerably weaker than 
in the above described test, that the percentage 
of salts in the fodder may be diminished when 
sulphuric acid is employed and the gypsum 
which separates after the admixture of lime 
during the evaporation is filtered off or pres- 
sed out. Further, the rosin which is dissolved 
when boiling with ammonia can be readily se- 
parated and the ammonia recovered. 

When boiling with weak acids, further, 
the surprising fact was discovered that this 
yielded a higher percentage of sugar in the 
fodder. 

Whereas rasped wood was employed in 
the above tests, for the additional tests dice- 
shaped blocks of wood of about 1.0—1.5 cms. 
length of side were used, and after boiling 
for 6 hours with 5¢ ammonia and 0.34¢ sul- 
phuric acid 3.67—4.98¢ rosin and 9.82— 
17.834 sugar were obtained. A pulp which 
could be more readily bleached was obtained 
at a pressure of 2 atmos. as compared with one 
of 3 atmos. 

‘It is of special importance that pine can 
also be worked up with very good results by 
this process. By boiling 50 g. pine for 6 hours 
with 225 ccms. 5% ammonia and then trea- 
ting it for 6 hours with 0.34% sulphuric acid, 
4.98% rosin and 13.51¢ sugar are obtained: 
By mixing the waste lyes after thickening by 
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et un traitement consecutif de 6 heures. avec 
‘de l’acide sulfurique à 0,34%, on a obtenu 
4,98% de résine et 13,51% de sucre. Par le 
“mélange de la lessive épaissie avec des dréches 
ou du son, on obtient un fourrage équivalent 
‘au fourrage de melasse si aimé des vaches 
a lait et des chevaux. 

Le bois de hêtre se laisse aussi travailler 
facilement d’après ce procédé; le bois, dur par 
lui-même, est suffisamment ramolli par un 
cuisson de 6 heures avec de l’ammoniaque 
à 5% et de l’acide à 0,67% et, par suite de 
sa faible teneur en lignine, il se laisse blanchir 
‚plus facilement que le bois résineux; la 
cellulose devient d’un blanc éclatant. Il en 
est de mememe du bois de chene. Pour 
le ramollissemet du lin, du chanvre, du jute, 
etc., le procédé convient aussi éminemment 
bien. (C’est ainsi, par exemple, que le lin de 
la Nouvelle-Zélande abandonne, après épais- 
sissement, 16,29 € d’une bonne matière agglu- 
tinante et que les fibres traitées de cette façon 
peuvent encore être filées. 


Pour l’exécution pratique du procédé, ou 
propose la marche ci-après: 

1° On lessive pendant 5 à 6 heures le bois 
réduit en petits morceaux de la manière habi- 
tuelle avec une quantité 4 à 5 fois plus forte 
d’ammoniaque a 3—5 d, sous une pression de 
2 à 3 atmospheres. L’ammoniaque est récu- 
pérée de la lessive par distillation et, du li- 
auide restant, on sépare de la résine et de 
l’acide tannique, ou bien on ajoute ce liquide 
à la lessive épuisée provenant du traitement 
avec l’acide. 

2° La pate lessivée avec de l’ammoniaque 
est lessivée de nouveau, pendant 6 à 8 heures, 
avec de l’acide sulfurique de 0,4 à 0,6 ¢ et en 
quantité 4 à 5 fois plus forte que le bois. 

3° Il ne reste plus dans le bois, après le 
traitement de celui-ci avec de l’ammoniaque et 
de l'acide sulfurique, en dehors de la cellulose 
pure, que de la lignine, qu’on peut faire dis- 
paraitre par un traitement graduel avec des 
liquides de blanchiment. 


L'adoption de ce procédé permettrait 
d’obtenir annuellement, en Allemagne seule- 
ment, des fourrages d’une valeur de 30 à 40 
millions de Marks qui, maintenant, sont jetés 
inutilement dans les cours d’eau. L’ammo- 
niaque servant à l'opération peut être récu- 
pérée presque entièrement, la consommation 
en acide sulfurique est faible et beaucoup 
moindre qu'avec le procédé au bisulfite ac- 
tuel. Toute la durée du lessivage n’est pas 
plus longue qu’actuellement. L’épaississe- 
ment des lessives épuisées occasionne, il est 
vrai, des frais, mais, en échange, on recueille 
de la résine, de l’acide tannique et des four- 
rages d’une valeur d’environ 4 Marks par 100 
kgr. de bois; 100 kgr. de bois procurent de 1,5 
à 2 m? de lessive épuisée, dont l’épaississement 


evaporation with spent malt or clover a fodder 
is obtained which is equal to the well-known 
inolasses mixed fodder in great favour for 


-cows and horses. 


Beechwood can also be readily worked up 
by the above described process; the hard 


wood is rendered sufficiently soft by cooking 


for 6 hours with 5% ammonia and 0.67% acid, 
and on account of its small percentage of 
lignine it can be bleached more readily than 
coniferous woods; the cellulose is brilliantly 
white. Oak behaves similarily. The process 
is also excellently adapted for disaggregating 
flax, hemp, jute and the like. New Zealand 
flax, for example, leaves behind when evapo- 
rated 16.29% of a good adhesive substance and 
the fibres thus trated can be spun. 

In carrying the process into practice the 
following course is proposed. 

1.) The wood chipped in the usual 
manner is cooked for 5—6 hours at 2—3 atmos. 
excess pressure above atmospheric with 4—5 
times the quantity of 3—5% ammonia. The 
ammonia is recovered by distillation from the 
waste lyes and either rosin and tannic acid 
are separated from the residual liquid, or the 
liquid is added to the waste lyes obtained 
during the acid treatment. 

2.) The pulp cooked with ammonia is 
cooked for 6—8 hours at I—2 atmos. with a 
quantity of 0.4—0.64 sulphuric acid equal to 
4—5 times the quantity of the wood. 

3.) After the treatment of the wood with 
ammonia and sulphuric acid there remains 
in it, besides the pure cellulose, only the 
lignine which can be removed by gradual 
treatment with bleaching liquors. 

By employing the above process, in Ger- ` 
many alone food-stuffs to the value of 30—40 
million marks, which at present run to waste 
into the rivers, could be obtained annually. 
The ammonia employed can be almost 
completely recovered, the consumption of sul- 
phuric acid is only small and much less than 
in the present sulphite process. The total 
duration of cooking is not longer than for- 
merly. It is true that expense is caused by 
evaporating the waste lyes to syrup-consistence 
but in return rosin, tannin and food-stuffs to 
the value of about M 4.— from 100 kg. wood 
are obtained; Iookg.wood yield 1.5—2cub./m. 
waste lyes which can be evaporated for M 3.— 
to M 3.50, so that the removal of the waste 
lyes would result in a small profit. Without 
doubt the cellulose obtained is suitable, after 
careful bleaching, for the manufacture of 
artificial silk. An important advantage of the 
new process is that it can be employed with 
all possible kinds of wood and under removal 
of the waste lyes. 
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coûte de 3 à 3,50 Marks, de sorte que la sup- 
pression des lessives épuisées procurerait en- 
core un petit bénéfice. La cellulose obtenue 
convient certainement, après blanchiment 
soigneux, pour la fabrication de la soie arti- 
ficielle. Un avantage essentiel du nouveau 
procédé réside dans la possibilité de l’employer 
pour toutes les sortes de bois possibles et dans 
la suppression des lessives épuisées. 


Papierstoffholländer. 


D. R. P. Nr. 264859, Klasse 55c, Gruppe 8. 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik in 
Halle-Cröllwitz. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 29. November 
1912 ab. 


Patent- Anspruch: 

Papierstoffholländer, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Trogwand (a) und die Mittelwand (b) des 
Holländers eine dem reichlichen Durchmesser der 
Mahlwalze (h) entsprechende Höhe haben und der 
hinter der Mahlwalze angeordnete Kropf (k) so 
hoch gestaltet ist, daß sein Scheitelpunkt ganz oder 
nahezu in Höhe des Scheitelpunktes der Mahl- 
walze (h) liegt. 

Die Erfindung bezieht sich auf solche Papierstoff- 
holländer, bei denen der Stoff durch die Mahlwalze 
über einen hinter ihr angeordneten Kropf geworfen 
und von da unter Gefälle um eine Mittelwand herum 
wieder zurück zur Mahlwalze geführt wird. Bei diesen 
bekannten Holländern wurden bisher, wohl mit Rück- 
sicht auf das Einbauen der Mahlwalze, die Trog- 
wände des Holländers im größten Teile ihres Um- 
fanges durchweg nur bis zur Höhe der Lager für 
die Mahlwalze ausgeführt. Diese Bauart gebietet, daß 
die Trogwand des Holländers etwa die Höhe des 
halben Walzendurchmessers erhalten muß. Da der 
Durchmesser der Mahlwalze aus praktischen wie aus 
betriebstechnischen Gründen an ein gewisses Höchst- 
maß gebunden ist, so bleibt die Trogwand stets ver- 
hältnismäßig niedrig bemessen, und der Trog vermag 
daher nur eine dementsprechende geringe Menge 
Stoff aufzunehmen. Aus der niedrigen Trogwandhöhe 
ergeben sich die weiteren Folgen, daß erstens im 
Troge selbst bei den bestbekannten Bauarten immer 
noch zu wenig Gefälle erzielt wird und der Stoff- 
umlauf daher nicht rasch genug vonstatten geht, und 
daß zweitens in der üblich geformten; sich der niedri- 
gen Wand anpassenden Haube sehr viel schädlicher 
Raum vorhanden ist, welcher zur Ansammlung von 
Stoff Veranlassung gibt, der schließlich im zusammen- 
geklumpten Zustande in den ganz oder fast ganz 
fertig gemahlenen Stoff herabfällt und diesen ver- 
dirbt oder minderwertig macht. 

Diesen Mängeln soll gemäß der Erfindung da- 
durch abgeholfen werden, daß die Trogwand und die 
Mittelwand des Holländers eine dem reichlichen 
Durchmesser der Mahlwalze entsprechende Höhe er- 
halten und der hinter der Mahlwalze angeordnete 


Kropf so hoch gestaltet ist, daß sein Scheitelpunkt 
ganz oder nahezu in Höhe des Scheitelpunktes der 
Mahlwalze oder auch höher liegt. 
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Auf der Zeichnung ist ein der Erfindung ent- 
sprechender Holländer dargestellt; es zeigen 
Fig. ı einen Grundriß, 
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Fig. 2 einen Längsschnitt und 

Fig. 3 einen Querschnitt. 

Die Trogwand a und die Mittelwand b des in 
seiner Grundform bekannten Holländers erhalten eine 
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dem reichlichen Durchmesser der Mahlwalze h ent- 
sprechende Höhe. Die Mahlwalze ist mittels einer 
quer durch die Trogwände a, die Mittelwand b, die 
Trogbetten c, d hindurchgehenden, in den Trogwän- 
den gut abgedichteten Welle g in außerhalb des 
Troges stehenden Lagern f drehbar gelagert und 
wird durch eine auf der Welle g befestigte Riemen- 
scheibe 7 über dem Grundwerk e in Umdrehung ver- 
setzt. Hinter der Mahlwalze h ist der Kropf k an- 
geordnet, dessen Scheitelpunkt in gleicher oder in 
fast gleicher Höhe mit dem Scheitelpunkt der Mahl- 
walze h liegt. 

Durch die hohe Ausgestaltung der Trogwände a, 
der Mittelwand 6 und des Kropfes k im Verein mit 
dem "hierdurch möglichen tiefen Einbau der Mahl- 
walze h kann dem Holländer eine beträchtliche Raum- 
größe und ein starkes Gefälle verliehen und auf 
diese Weise der Holländer außerordentlich leistungs- 
fähig gemacht werden, indem er bei jedem Arbeits- 
gange eine außergewöhnliche Menge von Papierstoff 
aufzunehmen und zu verarbeiten vermag; durch das in 
ihm vorhandene hohe Gefälle wird der Stoffumlauf 
beschleunigt und somit der Mahlvorgang außer- 
ordentlich gefördert. Walze h, Kropf k und Haube 
sind so zueinander angeordnet, und die Haube ist 
derart an die Walze h angeschmiegt, daß schädliche 
Räume vermieden sind. 
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Räderloser Antrieb der Trockenzylinder von 
Papier- und ähnlichen Maschinen. 
D. R. P. Nr. 265 370, Klasse 55d, Gruppe 28. 


Maschinenfabrik Akt.-Ges. vorm. Wagner 
& Co. in Cöthen i. Anhalt. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 6. September 
1912 ab. 


Patent- Anspruch: 

Räderloser Antrieb der Trockenzylinder von 
Papier- und ähnlichen Maschinen mittels eines 
mehreren Zylindern gemeinsamen, an Treibscheiben 
angreifenden Treibmittels, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Treibscheiben (b) zwischen der Stuhlung (c) 
und den Trockenzylindern (a) angeordnet sind. 


Die Trockenzylinder von Papier- und ähnlichen 
Maschinen werden in der Regel mittels Stirnräder, die 
außerhalb der Stuhlung sitzen, angetrieben. Es wurde 
auch schon versucht, an Stelle der Räder Seilscheiben 
zu verwenden, um welche ein endloses Treibseil ge- 
schlungen war; dabei war dieser Seiltrieb als Hilfs- 
antrieb gedacht. 

Außer dem Geräusch und den Erschütterungen 
haben die Stirnräder den Nachteil, daß sie die Ma- 
schine von der Triebseite her unzugänglich machen 
und Schmutz verursachen, sich auch schwer mit dem 
Zylinderdurchmesser in Einklang bringen lassen. Der 
bekannte Seilantrieb wirkt ebenfalls verbauend und 
hat sich zum Antrieb von Trockenzylindern nicht 
bewährt. 

Durch die Erfindung wird diesen Uebelständen 
dadurch abzuhelfen gesucht, daß die Stirnräder ganz 
in Wegfall kommen und zwischen Stuhlung und 
Zylinder auf die Zylinderzapfen Treibscheiben an- 
geordnet werden, um welche ein endloses Treibmittel 
(Riemen, Kette, Stahlband, Gurt o. dgl.) geschlungen 
wird. Dadurch wird die Maschine zugänglich und ihr 
Gang geräuschlos und ruhig. 


D 


Die Zeichnung stellt in Fig. ı, 2 und 3 in Auf- 
und Grundriß sowie im Schnitt eine Trockenzylinder- 
partie mit dem neuen Antrieb dar, wobei die Papier- 
und Filzführungen ganz, die Stuhlungen teilweise 
weggelassen sind. 

Die Trockenzylinder a, welche in einer oder 
mehreren Reihen einzeln oder in Gruppen angeordnet 
sein können, tragen auf der Triebseite Riemen-, Seil- 
oder Kettenrollen b (Fig. 2 und 3), welche ent- 
weder am Zylinder a selbst oder auf dessen Zapfen a!, 
und zwar gemäß der Erfindung zwischen der Stuh- 
lung c und den Zylindern a befestigt sind. Durch 
die Lage des Antriebs innerhalb der Stuhlung sind 
auf der Triebscite die Lager der Zylinder, Filz- und 
Papierleitwalzen ebenso bequem zugänglich und ohne 
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Gefahr zu bedienen wie auf der Führerseite. Um 
die Rollen b sämtlicher oder einer Reihe oder Gruppe 
Zylinder a (Fig. ı) ist ein endloses Treibmittel d 
(Riemen, Seil, Kette o. dgl.) geschlungen, welches 
angetrieben, gespannt und so geführt ist, daB es 
die Zylinder in Umdrehung versetzt und ihnen dabei 
die richtige Drehrichtung gibt. 

Das Band d, das nach Fig. ı zehn Trocken- 
zylinder a und einen Ueberführzylinder e treibt, 
wird vom letzten Zylinder a weg unter der Trocken- 
partie herum über die Antriebrolle f, Spannrolle g 
und Leitrolle h nach dem Zylinder e geführt und 
läuft dann auf und ab über die Treibscheiben der 
unteren und oberen Trockenzylinder, ohne daß hier 
weitere Leitrollen gebraucht werden. 

Ist nur eine Reihe unterer Zylinder a vor: 
handen, so müssen noch die Leitrollen i (Fig. 1 
punktiert) zur Anwendung kommen. Ist nur eine 
Reihe oberer Zylinder a angeordnet, so läuft das 
punktiert gezeichnete Band d außer über die Treib- 
scheiben b, die auf den Zylinderzapfen a! sitzen, noch 
über die Leitrollen k, die Antriebsrolle ! und die 
Spannrolle m, wie in der Fig. ı punktiert angedeutet 
ist. Bei zwei Reihen Zylindern kann jede Reihe für 
sich einen endlosen Bandantrieb erhalten und dabei 
auch je die zugehörigen Filztrockner in den Antrieb 
mit einbezogen werden. 

Das Treibmittel d kann cine besondere Antrieb- 
scheibe f erhalten, es kann aber auch ein Trocken- 
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zylinder jeder Gruppe von dem Hauptantrieb der 
Papiermaschine angetrieben und von diesem die Be- 
wegung auf das Band d übertragen werden. 
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Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 
1. Anmeldungen. 
Für die angegebenen Gegenstände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten 


e die Griet one Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand 
der Anmeldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 

55d. Sch. 43540. Papierstoffsortierer oder 
Knotenfänger mit schräg gelagerter, umlaufender Sieb- 
trommel und einer in halber Hohe der Siebtrommel 
in diese hineinragenden Zuleitung für den Stoff. 
Albert Schewe, Raguhn i. Anh. 8. 4. 13. 

55e. R. 38119. Bogensortiermaschine. Gustav 
Edmund Reinhardt, Leipzig-Connewitz, Waisenhaus- 
straße Ig. 7. 6. 13. 

55e. Sch. 42 593. 
Zellulose- oder Holzstoffbahnen. Peder Christian 
Schauning, Kristiania; Vertr.: A. du Bois-Rey- 
mond, M. Wagner, G. Lemke, Pat.-Anwälte, Ber- 
lm SW. II. 9. 12. 12. 

ssf. L. 34 137. Verfahren zur Herstellung von 
Paraffinpapier, -pappe und dergleichen. Alfred Lutz, 
Berlin-Lichterfelde, Ehrenbergstraße 27. 28. 3. 12. 


Querschneider für Papier-, 


a. Erteilungen, 


Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 

Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 

en Nummern erhalten haben. Das beigefügte Datum bezeichnet 

Beginn der Dauer des Patents. Am luB ist jedesmal das 
Aktenzeichen angegeben. 


54b. 266894. Verfahren zur Herstellung von 
mit Aufdruck versehenen Papiertüten aus einer 
Papierbahn. James Graham, London; Vertr.: E.W. 
Hopkins, Pat.-Anw., Berlin SW. 11. 30. I. 12. 
G. 35974. 

54c. 266932. Maschine zum  Einsch'cifen 


dünner Stellen in zur Herstellung von geraden oder 
kegeligen Papierröhren dienenden Papierstreifen, bei 
welcher die Schleifenwalze samt dem Druckkörper in 
jede Schräg'age zur Längsrichtung des Papierstreifens 
gebracht werden können. Jean Gohy, Ensival les 


Verriers, Belgien; Vertr.: A. du Bois-Reymond, 
M. Wagner und G. Lemke, Pat.-Anwalte, Ber- 
lin SW. 11. 22. 8. 12. G. 37 345. 
CAR 
Gebrauchsmuster. 
1. Eintragungen. 
54d. 571635. Klebstoff-Auftragvorr'chtung mit 
hochhebbarer Auftragwalze und Abstreifern. Kurt 
Laube, Dresden, Blasewitzer Straße 68. 29. 8. 13. 


be 32733, 

54d. 571 636. 
Laube, Dresden, 
L. 32755. 

55d. 571 465. 


Klebstoff-Auftragvorrichtung. Kurt 
Blasewitzer Straße 68. 29. 8. 13. 


Vorrichtung zum Aufschneiden der 


Pappe an Pappenmaschinen. Carl Wolf, Zwickau 
L D, Parkstraße 2. 17. 10. 12. W. 38 102. 
a. Aenderungen in der Person des Inhabers. 


55e. 527 836. 
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3. Verlängerung der Schutzfrist. 


Die Verlängerungsgebühr von 60 Mk. ist für das nachstehend auf- 
geführe Gebrauchsmuster an dem am Schluß angegebenen Tage 
gezahlt worden. 


55d. 459974. Apparat zum Trocknen von 
Papieren usw. Fa. J. W. Erkens, Niederau bei 
Düren. 3. 10. 10. G. 25830. 24. 9. 13. 
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Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfiigung. 


Questions et Technical Questions 
réponses techniques. and Answers. 


Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sans frais è% nos lecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
étre rédigées aussienlangues ded in the foreign language. 
étrangères. 


d 


Schmiermittel. 


Antwort IV auf Frage Nr. 824. Die Schmier- 
materialkosten lediglich nach dem Umfange der Er- 
zeugung zu beurteilen, erscheint als ein unzuver- 
lassiges und zu Irrtümern führendes Verfahren. Der 
Umfang der Einrichtung, die Art der benutzten Ma- 
schinen sowie deren Zustand sind von so wesent- 
hchem Einflusse auf den Schmiermaterialverbrauch, 
daB man diese Faktoren wenigstens einigermaßen 
kennen und bei der Abschätzung berücksichtigen muß. 
Durch die Anwendung der Ringschmierlager, noch 
mehr durch Einbau von Kugellagern an den hierfür 
geeigneten Stellen (auch bei Transmissionen) kann 
der Verbrauch an Schmiermaterial wesentlich ein- 
geschränkt werden. Voraussetzung für Ersparnisse 
an Schmiermitteln ist aber auch eine sachgemäße 
Instandhaltung der Lager, man begnüge sich nicht 
damit, zeitweise frisches Oel nachzufüllen, sondern 
wasche die Ringschmierlager zeitweise aus. Dies ist 
besonders bei schnellaufenden Wellen schr an- 
gebracht. Zur Reinigung der Lager entferne man erst 
das alte Oel, wasche das Lager dann mehrmals mit 


Benzin, eventuell auch nur mit Petroleum gut 
aus und fille frisches Oel ein. Das abgelassene 
Oel, das fast stets beträchtliche Mengen Schmutz 


enthält, ist vor der Wiederverwendung sorgfältig zu 
filtrieren. Hält man auf diese Weise die Lager stets 
sauber, so vermeidet man deren zu schnelle Ab- 
nutzung, die Laufflächen bleiben glatt, und im Be- 
triebe ist nur wenig Schmiermaterial nötig, um einen 
möglichst reibungsfreien Gang zu erzielen. In den 
weitaus meisten Fällen wird man zur Schmierung 
nur Oel verwenden, obgleich auch Fettschmierung 
mitunter angebracht sein kann, z. B. bei langsam 
laufenden Zapfen mit verhältnismäßig geringer 
Pressung, sonst steht im allgemeinen die Schmier- 
fähigkeit der Fette hinter der der Oele zurück. 
Die mangelhafte Wirkung mancher Oele ıst darauf 
zurückzuführen, daß dem Oel Wasser unabsichtlich 
beigemischt wurde, durch schlecht schheBende Lager- 
deckel, unvorsichuges Hantieren usw. Schäumt ein 
Oel in Ringschmierlagern infolge Wassergehaltes, so 
verringert sich der Oelumlauf beträchtlich, das Lager 
erhitzt sich, und es findet meist auch ein Austreten 
und Verschleudern von Oel statt. Man wird vorteil- 
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haft nur reine Mineraléle zur Schmierung anwenden, 
_ deren Konsistenz den betreffenden Lagern angepaßt 
sein muß. Je leichter der Zapfen und je höher dessen 
Umdrehungszahl, um so höher muß auch die Dünn- 
flüssigkeit des Oeles liegen. Hauptbedingung ist 
ferner, daß die Oele säure- und harzfrei sind, die 
Oele dürfen unter keinen Umständen Mischungen von 
trocknenden fetten Oelen enthalten. Hat man zwei 
Oelsorten miteinander zu vergleichen, so ist die Sorte 
vorzuziehen, die, auf einer schräggestellten Glas- 
oder Metalltafel aufgeträufelt, den längsten Strich 
zieht. Eine Probe des Oeles auf Säuregehalt wird 
wohl am einfachsten derart ausgeführt, daß man eine 
kleine Probe desselben mit destilliertem Wasser schüt- 
telt, die Mischung sich abscheiden läßt und das Wasser 
filtriert. Ist das Wasser trüb geworden, so ist dies 
ein Zeichen, daß das Oel Verunreinigungen enthielt; 
man setzt dem filtrierten Wasser einige Tropfen Salz- 
säure zu und dann Chlorbariumlösung; tritt Trübung 
oder Niederschlag ein, so enthielt das Oel Schwefel- 
säure. Auch kann man dem filtrierten Wasser etwas 
Lackmustinktur zusetzen, es tritt Rötung ein, falls 
Säure vorhanden ist. Der Nachweis von Harzöl wird 
dadurch geführt, daß man dem Oele etwas wasserfreies 
Zinnchlorid zusetzt (1:10), bei Anwesenheit von Harz- 
öl wird dies purpurrot gefärbt. Eine sehr gute Oel- 
probe wird derart vorgenommen, daß man eine dünne 
Schicht Oel auf eine Glasplatte bringt und dann etwa 
10 Stunden lang einer Temperatur von 100—110° Cels. 
aussetzt. (Zylinderöle 140° Cels.). Nach dem Erkalten 
muß die Oelschicht schlüpfrig sein und darf sich 
weder harzig, noch zähe oder trocken anfühlen. Eine 
Probe, um festzustellen, ob dem Mineralöl ein fettes 
Oel zugesetzt wurde, nimmt man vor, indem man 
Seifensiederlauge mit dem Oele schüttelt; fette Oele 
bilden mit der Lauge eine Seife, während reines 
Mineralöl sich von der Lauge trennt und nach einiger 
Zeit auf dieser schwimmt. Man kann durch Abmessen 
des restlichen Oeles die Menge des fetten Oeles be- 
stimmen, wenn man vorher die behandelte Probe 
abgemessen hat. Außer der Zusammensetzung der 
Oele interessiert die Zähflüssigkeit, der Entflammungs- 
punkt sowie das Verhalten des Oeles gegen Kälte, nor- 
males Oel soll auch bei —10° Cels. noch klar und 
flüssig bleiben. Entflammungspunkt und Viskosität zu 
bestimmen, überläßt man am besten dem Chemiker, 
es kann deshalb hier eine Beschreibung der diesbezüg- 
lichen Verfahren wohl fortbleiben. 

Oelprüfmaschinen sind in verschiedenen Aus- 
führungsarten erhältlich, und kann die Anwendung 
einer solchen dort, wo regelmäßig größere Oelmengen 
zu untersuchen sind, empfohlen werden. Insbesondere 
die Dettmarsche Oelprüfungsmaschine, gebaut von den 
Felten-Guilleaume Lahmeyerwerken, A.-G. m Frank: 
furt am Main, die Ossag-Prüfmaschine der Oelwerke 
Stern-Sonneberg, A.-G., Cöln a. Rh. und der Apparat 
nach Prof. Dr. Kapff (Erbauer C. und E. Fein, 
Aachen), haben sich zur Gewinnung von Vergleichs- 
werten von Schmierölproben gut bewährt, wenn man 
auch zugeben muß, daß nur durch stetige Kontroll- 
messungen im Betriebe wirklich zuverlässige Werte 
über die Wirtschaftlichkeit der einen oder andern Oel- 
sorte gewonnen werden können. Hehs. 
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Format für Pappen- und Entwässerungs- 


maschinen. 
Antwort I auf Frage Nr. 826. 
tischen Gründen versieht man die gußcisernen for- 


Aus prak- | 


matwalzen an Rundsiebzylindermaschinen in den weit- 
aus meisten Fällen nur mit zwei Formatnuten. Nur 
bei einigen wenigen Pappensorten verwendt man For- 
matwalzen mit drei Nuten. Letztere sind nur für 
Herstellung recht dicker Pappen geeignet, die bei etwas 
langsamerer ‘Gangart der Pappenmaschinen gearbeitet 
werden. Die Formatwalze wird im Umfange so groß 
genommen, daß man drei Deckel von wenigstens 
je 600 mm Breite von einem Umfange abheben 
kann. Es müssen also drei Falznuten von je 
4 mm Breite in die Oberfläche quer zur Laufrichtung 
eingehobelt werden. Die übliche Größe der zwei- 
nutigen Formatwalzen ist meist so, daß ihr Umfang 
zwei Deckel von je zirka 700 mm aufnimmt. Rechnet 
man nun bei ganz dicken Pappen auf drei Stück 
zirka 600 mm große Deckel, so ist klar, daß der 
betreffende Arbeiter schon sehr geschickt sein muß, 
um die Pappen herunter zu bekommen, ohne sic zu 
verletzen. Auch geht es hier trotz aller Vorsicht 
nicht selten ohne erheblichen Prozentsatz von Neben- 
nummern ab, da dem Abnehmer kaum Zeit zum 
Ablegen der einzelnen Deckel bleibt. Formatwalzen 
mit drei Nuten dürften deshalb nur da angebracht 
sein, wo es sich um Anfertigung nur ordinärer 
Pappen handelt. Bei Abnahme von drei Tafeln bei je 
einer Walzenumdrehung ist man genötigt, bei Pappen 
von 5 bis 8 mm Dicke das sogenannte Falzbein 
zur schnellen Durchtrennung der aufgelaufenen 
nassen Stoffbahn zu Hilfe zu nehmen. Die Arbeits- 
weise mit diesem Falzbein hat aber den Uebelstand 
zur Folge, daß die seitlichen Ränder der Deckel, 
die an den Nuten liegen, beim Durchschneiden 
wesentlich verdickt werden. Das durchfahrende 
Werkzeug hebt den in den Nuten befindlichen nassen 
Stoff aus denselben heraus und verteilt ihn während 
des Durchfahrens auf die Ränder, und zwar um 
so mehr, je dicker die Pappe ist, was noch den 
weiteren Nachteil hat, daß die Pappe leicht Neigung 
bekommt, abzublattern. Die ungleich dicken Ränder 
verhindern ein gleichmäßiges Entwässern der Deckel 
in der Presse, die Mitte wird stets feuchter bleiben 
als die Ränder. Solche Pappen, in der Presse auf- 
geschichtet, erfahren an den Rändern stärkeren 
Pruck, wodurch beim späteren Trocknen Beulen 
und Falten entstehen. Man sucht daher alle Wickel- 
pappen möglichst ohne Zuhilfenahme des Falzbeins 
abzunehmen und arbeitet zur Verhütung der vor- 
erwähnten Uebel viel vorteilhafter mit einer zwei- 
nutigen Formatwalze, bei welcher das Abheben der 
feuchten Tafeln keine Schwierigkeiten macht und 
man alle gangbaren Sorten und Stärken gut und sicher 
abnehmen kann. Die Nuten dürfen nicht zu breit und 
vor allem nicht zu stumpf sein; je stumpfer diese 
sind, desto mehr erschweren sie das Lostrennen mit 
der Hand, und es muß dann wieder zum Falzbein 
gegriffen werden. Auf der Rundsiebmaschine werden 
Wickelpappen in allen Stärken und Formaten gear- 
beitet. Zu den gangbarsten Formaten gehört die 
Größe 70 >< 100 cm. 


Antwort II auf Frage Nr. 826. Die allergang- 
barsten Formate bei Pappenmaschinen, welche die 
Pappen auf Formatwalzen herstellen, sind die For- 
mate 70 >< 100 und 80 >< 110 cm. Es kommen 
noch Abweichungen um etliche Zentimeter vor, 
jedoch herrschen obige Dimensionen vor. Man hat 
diese deshalb gewählt, weil man aus ihnen fast alle 
gangbaren Einzelformate von Buchbinder-, Grau- und 
Kartonnagenpappen sehr vorteilhaft, ohne zuviel 
Verschnitt zu haben, schneiden kann. Für andere 
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als jene Formate müssen natürlich entsprechend 
anders dimensionierte Formatwalzen vorhanden sein, 
welche, je nach den Sonderformaten, einen kleineren 
Durchmesser haben müssen. 

Ein Zerlegen der sich auf der Formatwalze 
bildenden Pappens:offbahn in zwei Teile ist bei den 
genannten und auch allen ähnlichen Formaten des- 
halb am zweckmäßigsten, weil hierbei so gut wie kein 
Ausschuß beim Losnchmen der Pappen entsteht, was 
aber sehr leicht eintritt, wenn z. B. drei Pappen 
zu trennen sind. Der. Maschinenführer muß die 
Bahn an drei Stellen mittels seines Falzbeines durch 
die drei Nuten trennen und sofort losnehmen; er muß 
hierbei drei nasse, z. T. schwere Pappen halten, 
wobei es leicht vorkommt, daß er eine losläßt, die 


die dann gewöhnlich Ausschuß ist. Es muß in solchen | 


Fällen so langsam gearbeitet werden, daß es dem Be- 
dienungsmann möglich ist, die drei Pappen sicher 
loszumachen und zusammenzuraffen. Es gibt natürlich 
Formatwalzen mit drei Nuten, ebensogut wie es solche 
mit nur einer Nute gibt, wobei die losgetrennte Pappe 
die Länge des ganzen Umfangs der Formatwalze hat; 
bei drei Nuten ist jede Tafel gleich einem Drittel des 
Umfangs, die große Mehrzahl der Formatwalzen zeigt 
zwei Nuten. Bei dünneren Pappen und nicht zu großen 
Formaten kann man eher mit drei Bogen arbeiten, 
niemals aber bei dicken Pappen größerer Formate. 
Bei mechanischer Abnahme von Pappen hat sich 
m. W. auch die Zweiteilung bisher am besten be- 
währt, ob inzwischen auch Formatwalzen mit drei 
Nuten bessere Erfolge gezeitigt haben, ist mir nicht 
bekannt; wenden Sie sich deshalb an die Maschinen- 
fabriken, die a's Spezialität Rundsiebpappenmaschinen 
bauen. Der Vorteil der mechanischen Abnahmevor- 
richtung ist ein sehr groBer, wahrend sonst ein Mann 
bei Handabnahme höchstens zwei Maschinen bedie- 
nen kann, können bei Se!bstabnahmemaschinen vier 
Maschinen von einem Mann ganz gut beaufsichtigt 
werden, höchstens ist noch ein Maschinenjunge not- 
wendig. N.G. 
CAR 


Seam of sulphite digester. 

Question Nr. 827. A. sulphite digester is to be 
repaired. — The present digester has the following 
seam: (fig. 1.) 

Wall of vertical digester 


Wand des vertikalen Kochers 


Fig. 1. 
lining 


Paroi du lessiveur intérieur 
lining = inwendige Mauer = revétement intérieur 


Some engineers in this country have proposed 
seam: (fig. 2.) 


ining 


Fig. 2. Fig. 3. 


The obvious objection to the latter appears to 
be that leakages cannot be detected and located 
easily, also that the inner ring interferes with the 
digester lining. 
Still another 
two outer rings as sketched. 


seam has been proposed which 


has (fig. 3.) 
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Naht eines Sulfitzellulosekochers. 


Frage Nr. 827. Ein Sulfitzellulosekocher soll 
repariert werden. Gegenwärtig hat der Kocher fol- 
gende Naht: (Siehe Abbildung 1). Einige Ingenieure 
in Amerika schlagen eine Naht nach Abbildung 2 


vor. Ein naheliegender Vorwurf, der gegen die letz- 
tere Naht erhoben werden kann, scheint der zu 
sein, daß Undichtheiten nicht leicht entdeckt und 


lokalisiert werden können, da der innere Ring die 
Kocherauskleidung unterbricht. Es ist auch noch 
eine andere Naht vorgeschlagen worden, welche aus 
zwei äußeren Ringen besteht, wie Abb. 3 zeigt. 
Ich würde dankbar sein, wenn Fachleute mir hier- 
über ihre Ansicht mitteilen würden. 

CR 


Rivure d’un lessiveur à pâte sulfite. 

Question N° 827. Il doit être procédé A la 
réparation d'un lessiveur à pâte sulfite qui, actuelle- 
ment, possède la rivure suivante (v. fig. 1). 

Quelques ingénieurs d'ici (Amérique) proposent 
une rivure d'après la fig. 2. Un reproche qu'on 
pourrait très bien faire à celle-ci, c'est que des 
fuites ne seraient pas faciles à découvrir ni à 
localiser, parce que l'anneau intérieur interrompt le 
revêtement du lessiveur. On a proposé encore une 
autre rivure composée de 2 anneaux extérieurs 
comme représenté à la fig. 3. Je serais reconnaissant 
aux spécialistes de bien vouloir me faire connaitre 
leur avis sur ce point. 

Cam 


Schamottefutter bei Dampfkessel- und 
Brennofenfeuerung. 

Frage Nr. 828. Wir müssen bei unseren Dampf- 
kessel- und Brennofenfeuerungen die Schamotte- 
futter öfters erneuern, weil sich durch Stichflammen 
usw. Anfressungen an dem feuerfesten Mauerwerk 
zeigen. 

Es wurde uns nun empfohlen, die angefressenen 
Stellen vermittels einer feuerfesten Betonmasse aus- 
zustampfen, die vollständige Erneuerung des Scha- 
mottefutters würde sich dann unnötig machen. Auch 
soll es Anstrichmasse geben, durch welche sich das 
Schamottefutter wesent'ich widerstandsfähiger gegen 
Anfressungen zeigen soll. Wir wären dankbar für 
entsprechende Mitteilung. 

Gesi 


Wasserverdampfung bei Harzleimkochung. 
(Nachfrage.) 


Frage Nr. 829. Die Antwort meiner Anfrage 
ım Fragekasten Nr. 825 finde ich nicht stichhaltig, 
weshalb ich mir erlaube, eine Nachfrage zur Frage 
Nr. 825 über Wasserverdampfung zu stellen. 

Der Herr Beantworter dieser Frage in Nr. 42, 
gez. Kg., schreibt, daß sowohl bei den 70 Prozent als 
auch bei den 40 Prozent Harzleim gleichviel, 25 bis 
30 Prozent, Wasser verdampft wird. 

Ich habe in zwei too Liter-Pfannen einen Ver- 
such mit 40 Prozent Harzleim gemacht, und kochte 
ın einer Pfanne 6 kg Harz, in der andern Pfanne 
0,72 kg = 12 Prozent kalz. Soda mit 12 kg Wasser: 
aber dieses Wasserquantum reichte nicht, ich mußte 
noch 2 kg Wasser zugeben, um richtigen 4o prozent. 
Harzleim zu erhalten. 

Ich kann mir den groBen Wasserverbrauch nur 
dadurch erklaren, daB die Wasserverdampfung mit 
geringerer Sodazugabe viel größer ist, als bei der 
Kochung von 70 Prozent Harzleim. I: 
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Normen. 
geknifft (Rand auf Rand). 


Die unterzeichneten Verbande haben un- 
ter Mitwirkung des Königlichen Materialprü- 
fungsamtes in Berlin-Lichterfelde die nach- 
stehenden Normen für die Lieferung von Roh- 
dachpappe vereinbart. 


Berlin W. 9, den 10. Mai 1913. 


Verband Deutscher Dachpappenfabrikanten. 
Verein Deutscher Rohpappenfabrikanten. 
Verein Westdeutscher Rohpappenfabrikanten. 


Die Normen gelten nur ftir Rohpappe in 
der Starke bis einschließlich Nr. 150, d. h. 
333 g fur das qm. 

I. Zur Herstellung von Rohpappe dürfen 
lediglich folgende Arten von Rohstoffen 
verwendet werden: 

a) Lumpen, 
b) Abfälle aus der Textil-Industrie, so- 
weit sie faseriger Art sind, 
c) Altpapier. 
Auswahl und Mischungsverhältnisse der 
Rohstoffe bleiben den Fabrikanten über- 
- lassen. Direkter Zusatz von Holzschliff, 
Strohstoff, Torf, Sägemehl und minera- 
lischem Füllstoff ist verboten. 

2. Der Aschengehalt darf nicht mehr als 
12 Prozent betragen. 

3. Lufttrockene Pappe darf nicht mehr als 
12 Prozent Wassergehalt führen. 

4. Alle Pappen, die geringere Aufnahme- 
fähigkeit von Anthracenöl als 120 Pro- 
zent nach dem Eintauchen aufweisen, 
gelten für mangelhaft. 

5. Rohpappen von normaler Dicke (333 g 
für das qm und mehr) müssen ein Reif. 
gewicht (für 15 mm breite Streifen) von 
mindestens 4 kg in der Längsrichtung 
haben. 

6. Als oberste technische Instanz für die 
Frage der Erfüllung der Normen gilt das 
Königlich Preußische Materialprüfungs- 
amt in Berlin-Lichterfelde. 


Bestimmungen über die Ausführung der Prü- 
fungen von Rohdachpappen. 


Die Untersuchung von Rohpappen auf 
das Vorhandensein der durch die Normen fest- 
gelegten Eigenschaften muß in folgender 
Weise ausgeführt werden: 

Probeentnahme. 

Aus 5 Rollen bzw. Ballen einer jeden 
Sorte werden einige Meter vom Ende entfernt 
Stücke von 25 cm Länge über die ganze Breite 
der Bahn entnommen und einmal zusammen- 


Bei ungünstigem 
Ausfall der Prüfung sollen auf Antrag des 
i.icferanten weitere 5 Rollen bzw. Ballen in 
gleicher Weise zur Prüfung herangezogen 
werden können. Ausschlaggebend ist dann 
das Mittel aus den Werten aller 10 Proben. 


Bestimmung der Festigkeit. 


Aus jedem der 5 Probestücke wird neben 
dem Kniff und parallel zu diesem ein Streifen 
von 15 mm Breite in ganzer Länge (25 cm) 
entnommen, am besten mit Hilfe einer für der- 
artige Zwecke besonders gebauten Schneide- 
vorrichtung. (Abgebildet und beschrieben in 
Herzbergs Papier-Prüfung, 3. Aufl., Seite 9.) 
Diese Streifen werden einzeln auf einem 
Festigkeitsprüfer zerrissen, der allen An- 
sprüchen, die die Materialprüfung an derar- 
tige Apparate stellt, entsprechen muß. (Im 
Materialprüfungsamt werden zurzeit Festig- 
keitsprüfungen mit Papier, Pappe usw. aus- 
schließlich mit Schopperschen Festigkeitsprü- 
fern ausgeführt). Das aus den fünf Werten 
für die Bruchlast gebildete Mittel ist für die 
Festigkeit maßgebend. 

Streifen, die in oder ganz nahe den Ein- 
spannklemmen des Apparates reißen, werden 
nicht berücksichtigt; an ihrer Stelle sind an- 
dere aus demselben Probestück entnommene 
Streifen zu prüfen. Bei der Vornahme der 
Prüfung ist darauf zu achten, daß die Luft- 
feuchtigkeit im Versuchsraume annähernd 
65 Prozent beträgt. 


Bestimmung des Aschen- 
gehaltes. 


Aus zwei der fünf Probestücke wird je 
ı g Material entnommen und mit Hilfe der 
hierfür üblichen Vorrichtungen verascht. Das 
Mittel aus beiden Bestimmungen ist maßge- 
bend. (Auf Veranlassung des Materialprü- 
fungsamtes hat die Firma Schopper-Leipzig 
eine besondere Zeigerwage gebaut, die nach 
dem Veraschen der Pappe den Aschengehalt 
direkt anzeigt.) 


Bestimmung der Feuchtigkeit 
(Wassergehalt). 


Aus zwei der fünf Probestücke wird un- 
mittelbar nach dem Aufrollen und Abschnei- 
den je ein ıo mm breiter Streifen über die 
ganze Breite der Bahn entnommen. Beide 
Streifen werden zusammen in ein Wägeglas ge- 
bracht (geknifft, zerschnitten o. a.), gewogen, 
bei 100— 105° C. völlig getrocknet und wieder 
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gewogen. Der Gewichtsverlust ergibt den 
Feuchtigkeitsgehalt der Probe. 


Aufnahme von Anthracenöl. 


Aus zwei der fünf Probestücke wird je ein 
Pappstreifen von I g entnommen. Die Strei- 
fen werden in aufrechter Stellung langsam in 
das Oel (Zimmerwärme) gesenkt, völlig unter- 
getaucht, nach fünf Minuten herausgenommen 
und sobald sie nicht mehr tropfen, gewogen. 
Die Gewichtszunahme gibt die Menge des auf- 
genommenen Oels an, in Zentigramm ausge- 
drückt also direkt die Prozente. Zur Prüfung 
darf nur Anthracenöl verwendet werden, das 
von einer unter Kontrolle des Materialprü- 
fungsamtes stehenden Stelle bezogen worden 
ist. Bis auf weiteres ist dies die Firma C. A. 
F. Kahlbaum, Berlin C. 25, Kaiser- 
Wilhelmstr. ı8c. Das Oel wird in Ge- 
fäßen abgegeben, die vom Amt versiegelt sind 
und die Prüfmarke des Amtes tragen. 


Stoffzusammensetzung. 


Aus den fünf Probestücken werden je 
etwa Io qcm Pappe entnommen. Die Proben 
werden zusammen in Wasser gekocht und da- 


bei durch kräftiges Rühren mit einem Glas- 
stab in Brei verwandelt. Dieser wird auf ein 
feines Sieb gebracht, ausgewaschen und dann 
in üblicher Weise für die mikroskopische Prü- 
fung weiter behandelt, (Papier-Prüfung, Seite 
84—125). | 

Entscheidung durch das Mate- 

rialprüfungsamt. 


Wird die Entscheidung des Materialprü- 
fungsamtes über das Vorhandensein der Nor- 
men-Eigenschaften beantragt, so sind die bei 
der Probeentnahme erwähnten fünf Stücke 
zwischen steifen Deckeln verpackt an das Amt 
(Berlin-Lichterfelde) zu senden. In Streit- 
fällen ist anzugeben, welche Eigenschaften der 
Pappe beanstandet worden sind. Wird der 
Feuchtigkeitsgehalt bemängelt, so sind in Ge- 
genwart einer unparteiischen Person oder 
eines Vertreters der liefernden Fabrik aus 
dem Innern von fünf verschiedenen Rollen zu- 
sammen etwa 5 kg Pappe in Streifen über die 
ganze Breite der Bahn zu entnehmen und so- 
fort genau zu wiegen. Die Proben werden 
dann in festes, glattes Packpapier verpackt, 
versiegelt und dem Amt zugeschickt. 


— a —- 


Von der Wirtschaftspsychologie und dem Taylorsystem. 


(Betriebstechnische Fragen.) 
(SchluB.) 


Soll die Leistung gleich bleiben, dann miissen auch 
die technischen Bedingungen gleich bleiben. Gegen 
diese Forderung sündigt das technische Leben an 
vielen Stellen, so beispielsweise bei den Signalen, 
die der Lokomotivführer zu beachten hat. Untertags 
hat er auf die beweglichen Arme der Signalmasten 
(horizontal, schräg oder vertikal) zu achten, um zu 

sehen, ob die Gleise frei zum Einfahren sind. An die 
© Stelle der Signalisierung durch die Arme der Signale 
treten nachts farbige Signallaternen. Prof. Münster- 
berg hält es für wahrscheinlich, daB die Sicherheit 
des Dienstes erhöht würde, wenn eine unabänder- 
liche Verbindung von Signal und Bewegung eìn- 
geübt werden könnte. Nach den bisherigen Versuchen 
könnten die Farbensignale bei Nacht aufgegeben wer- 
den, an ihre Stelle könnten erfolgreicher schräge und 
vertikale weiße Lichtstreifen oder allenfalls Punkt- 
reihen eingeführt werden. 

Ermüdung und die Art der Bewegung beim Ar- 
beiten beeinflussen die Arbeitsleistung sehr. Versuche 
einiger amerikanischer Straßenbahnen, herunterklapp- 
bare Sitze einzuführen, die der Wagenführer jederzeit 
benutzen darf, wenn er sich ermüdet fühlt, haben 
vorzügliche Wirkungen gezeitigt. Bewegungen er- 
müden am wenigsten, wenn sie in einer Richtung er- 
folgen, in der die Schwerkraft am meisten ausgenutzt 
werden kann. Wenn beide Hände gleichzeitig tätig 
sein können, kann die Arbeit am schnellsten und 
mit geringster Anstrengung erfolgen, sobald korrespon- 
dierende Muskelgruppen die Arbeit ausführen und so- 
mit symmetrische Bewegungen benutzt werden können. 
Wenn unähnliche Bewegungen gleichzeitig ausgeführt 
werden müssen, wird die Anstrengung erleichtert, 


sobald sie seelisch mit einem einheitlichen Impuls 
verbunden werden. Die Entfernung, die Hände, Arme 
oder Füße zu überwinden haben, muß bei jeder 
Teilbewegung auf das geringste Maß gebracht wer- 
den. Indem alles dies berücksichtigt wurde, erzielte 
man die schon hervorgehobenen Resultate der Bau- 
arbeiter. Grundsätzlich galt hier: Die höchstmöglichste 
Geschwindigkeit von allem Anfang an einzuüben (die 
Korrektheit darf im Anfang vernachlässigt werden) 
und Unterbrechungen sind möglichst zu vermeiden. 
Es ist deshalb dem neu geschulten Arbeiter verboten, 
mit seiner Kelle Mörtel aufzuheben, wenn er zu- 
fällig auf den Boden fällt, denn es ist festgestellt wor- 
den, daß der Mortelverlust wirtschaftlich weniger 
bedeutet, als der seelisch, körperliche Verlust beim 
Bücken. 

Geradezu klassisch ist das folgende Beispiel, das 
zeigt, welche Bedeutung der Erforschung der Be- 
wegungen zukommt. Von der japanisch britischen 
Ausstellung erzählte man, daB dort eine Frau arbeite, 
deren Leistungen so hoch seien, daß daran kaum etwas 
verbessert werden könne. Es handelte sich dabei um 
eine Frau, die mit außerordentlicher Geschwindigkeit 
in einer gewerblichen Ausstellungsbude Reklamezettel 
auf cinem kleinen Kasten befestigte und die durch 
die Geschwindigkeit ihrer Finger allgemeines Auf- 
sehen erregte. Ein Schüler Taylors, Gilbreth, sah 
der Frau eine Weile zu und dabei stellte er fest, 
daß sie 24 Kasten in etwa 40 Sekunden erledigen 
konnte. Beim Zuschauen hatte er schon entdeckt, 
daß sie mehr leisten könne, wenn sie ihre Be- 
wegungen so ausführe, daß keine Energie dabei ver- 
loren gehe. Die Arbeiterin war beleidigt, als sie 
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hörte, daß ihre Leistung steigerungsfähig sei; als 
aber Gilbreth sie sehr liebenswürdig bat, es doch 
einmal so zu probieren, wie er glaubte, daB es 
besser sei, ging sie darauf ein und schon beim ersten 
Versuch erledigte sie 24 Kasten in 26 Sekunden, beim 
zweiten Versuch 24 Kasten in 20 Sekunden. Die An- 
strengungen blieben dieselben, aber die Bewegungen 
wurden vermindert. 


Im Vorbeigehen sei auch noch darauf hingewiesen, 
daß die Bewegungen sehr von dem augenblicklichen 
Gefühle beeinflußt werden können. Durch längere 
Versuche hat man herausgefunden, daß bei freudiger 
Stimmung die Streckbewegungen zu groB und die 
Beugebewegungen zu klein würden und umgekehrt 
bei Unlustzuständen die Beugebewegungen zu stark und 
die Streckbewegungen zu schwach würden. Aus dieser 
Erkenntnis kann man von Fall zu Fall Nutzen in 
der Praxis ziehen; hauptsächlich dann, wenn es gilt, 
die Leistungen zu erhöhen. 

In der volkswirtschaftiichen Literatur wird die 
Monotonie (Eintönigkeit, Langweiligkeit) als eine die 
Leistung beeinträchtigende Tatsache angesehen. Wie 
aber den Münsterbergschen Ausführungen zu ent- 
nehmen ist, ist diese Annahme teilweise falsch. Er 
begründet das sehr eingehend und kommt dabei 
zu den Schlußfolgerungen: es scheint Personen zu 
geben, die, sobald sie einen Eindruck in sich auf- 
genommen haben, auBerstande sind, denselben Ein- 
druck noch einmal innerlich zu verarbeiten. Ihre 
Aufmerksamkeit und ihre ganze innere Einstellung ver- 
sagt. Dagegen gibt es offenbar andere Personen, 
für die im Gegenteil das Erlebnis eines Eindruckes 
gewissermaßen eine innere Vorbereitung für die Auf- 
fassung des kommenden gleichen Erlebnisses ist, die 
Dispositionen (Veranlagungen) werden angeregt und 
sje nehmen die Wiederholung daher um so leichter 
auf. Danach wäre für die entsprechenden Arbeiten 
eine entsprechende Auslese vorzunehmen. 


Viel bekannter ist, daß die Störung der Auf- 
merksamkeit die Arbeitsleistung zu vermindern im- 
stande ist, und doch achtet man ın der Praxis nicht 
genügend auf die Vermeidung der Störungen der Auf- 
merksamkeit. Der Grund dafür ist der: Man glaubt 
(die Leitung und auch der Arbeitende), daß mit der 
Zeit eine Gewöhnung an gewisse Geräusche stattfinde, 
jedenfalls sind sich die Betciligten selbst nicht vollauf 
des Einflusses bewußt, den die Störung der Aufmerk- 
samkeit mit sich bringt. Versuche, die auf diesem Ge- 
biete vorgenommen wurden, haben ergeben, daß bei 
den Personen, die neben einer Hauptarbeit gleich- 
zeitig noch eine Nebenarbeit leisten, die Hauptarbeit 
dadurch beeinträchtigt wird. Es mag ja hin und 
wicder wirtschaftlicher sein, diese Beeinträchtigung 
mit in Kauf zu nehmen, aber vergessen sollte man 
nicht, daß von Zeit zu Zeit Versuche nötig sind, um 
über das Vermeintliche größere Sicherheit zu erhalten. 
Das Sprechen beim Arbeiten ist meist Kraftvergeu- 
dung, Störung der Aufmerksamkeit und vermindert 
die Leistung. Nur in den Fällen, wo die fort- 
dauernde Anspannung der Aufmerksamkeit einen Er- 
müdungszustand geschaffen hat, wird ein leichtes 
Gespräch eine gewisse Entspannung schaffen und 
die gehörten Worte der andern werden eine all- 
gemeine Steigerung der seelischen Energie für den 
Augenblick hervorrufen. Das alles aber hindert nicht, 
so führt Münsterberg hierzu aus, daB das Reden 
bei der Arbeit, soweit es nicht selbst für die Arbeit 
nötig ist, zunächst eine Ablenkung der Aufmerksam- 
keit bedeutet. Worauf es dabei besonders ankommt, 


ist, daß sich der einzelne dieser Ablenkung nicht be- 
wußt wird. Ein gelegentliches Wort frischt auf, etwas 
mehr mag schon die Leistung vermindern. Nicht über- 
sehen darf man, daß das gemeinschaftliche Zusammen- 
arbeiten in einem Raum bei vielen anregend wirkt, 
die Leistung steigert, aber das Sprechen bei der Arbeit 
muß dabei möglichst beschränkt werden. 

Natürlich läßt sich dies alles im einzelnen nicht 
ganz genau feststellen, aber die Versuche dieser Art 
deuten doch darauf hin, daß man die störenden Ein- 
flüsse (ob sie von innen oder von außen kommen) 
mehr beachten und sıe ın den Betrieben auf das ge- 
ringste Maß beschränken sollte. 


Arbeitszeit und Arbeitsleistung stehen häufig nicht 
im richtigen Verhältnis zueinander. Längere Arbeits- 
zeiten bedeuten für den Unternehmer nicht immer 
einen Gewinn. Auch Münsterberg betont diese den 
Kennern bekannte Tatsache. Er glaubt, daß eine 
mäßige Verkürzung der Arbeitszeit nicht ein Verlust, 
sondern ein Gewinn bedeute. Längere Versuche wür- 
den manchen Unternehmer selber darauf bringen, 
daß es in seinem ureigensten Interesse liegt, die Ar- 
beitszeit auf das richtige Maß zu verkürzen. Wer 
nicht voreingenommen die Arbeitszeit mit der Arbeits- 
leistung vergleicht und das Für und Wider genau ab- 
wägt, der wird finden, daß von einer gewissen Stun- 
denzahl ab, die Leistung pro Stunde nachläßt, die 
Betriebsspesen aber bleiben dieselben oder erhöhen 
sich womöglich noch. Wir wollen hier nicht näher 
darauf eingehen, sondern nur hervorheben, daß es 
gut wäre, wenn die Probe aufs Exempel häufiger ge- 
macht würde. Allerdings: die durch Verkürzung der 
Arbeitszeit gewonnene Zeit muß dem Ersatz der auf- 
gewendeten Körperkräfte gewidmet werden. Bei der 
Beurteilung der Ergebnisse ist deshalb auf diese For- 
derung zu achten. Es ist nur zu wünschen, daß 
die experimentelle Psychologie alles, was mit der 
Höhe der Arbeitsleistung zusammenhängt, im Verein 
mit den Physiologen noch genauer aufklärt: den tat- 
sächlichen Ermüdungsstand und die vermeintliche 
Müdigkeit der Arbeitenden, die Anordnung und die 
Länge der Pausen. Ebenso, ob und wie die Müdig- 
keitsempfindungen (bei leichteren Ermüdungen) über- 
wunden werden können. Hier ist noch ein dankbares 
Feld -wissenschaftlicher Betätigung. Damit wird auch 
die Frage nach der besten Zeit der Arbeit aufgerollt. 
Manche leisten am meisten, in den auf die Nachtruhe 
folgenden Stunden, in den folgenden Stunden ermüden 
sie mehr und mehr; andere stehen nach der Nachtruhe 
noch unter den Nachwirkungen des Schlafes und 
werden oft durch die Erregungen des Tages frischer 
und frischer. Dieses und die Wahrscheinlichkeit, 
daß jüngere und ältere Arbeiter im Frühjahr ganz ver- 
schiedene Leistungen vollbringen, macht uns darauf 
aufmerksam, daB eine passende Auslese die Leistun- 
gen steigern könnte. 


Aus den Beobachtungen des Lebens wissen wir, 
daß die Arbeitsleistung wesentlich vom Alkohol- 
genuB, von der Ernahrungsweise, vom Hunger- 
gefühl und von der persönlichen Stimmung (Freude, 
Trauer und Niedergeschlagenheit) günstig oder un- 
günstig beeinflußt wird. Und trotz dieser Erkennt- 


nis geht man den störenden Einflüssen nicht auf 
den Grund. Wo die Arbeitsleistungen gesteigert wer- 
den sollen, müssen die Hemmnisse erkannt wer- 


den, damit man sie beseitigen kann. 

In drei Hauptforderungen gipfeln unsere Er- 
örterungen: Wissenschaftiiche Berufsberatung, Aus- 
lese und Anpassung an den Beruf und Anpassung 
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der Technik an den Berufsausübenden. Werden 
diese Forderungen in der wünschenswerten Weise 


erfüllt, dann werden sich die Arbeitsleistungen er- 
höhen, ohne daß die Berufsfreudigkeit darunter 
leidet. Der geeignete Mann im geeigneten Beruf 


wird mit dem geeigneten Handwerkszeug die beste 
Leistung vollbringen. 

Das Taylorsystem (ohne die wissenschaftliche Be- 
rufsberatung) würde unzweifelhaft den arbeitenden 
Menschen noch mehr mechanisieren, wie es ohnehin 
schon der Fall ist; aber mit der wissenschaftlichen 
Berufsberatung und mit der Anpassung des einzelnen 
an den Beruf und der Anpassung des Handwerks- 
zeuges (im weiteren Sinne der Technik) an den ein- 
zelnen sind ihm die schlimmsten Giftzähne aus- 
gezogen. Ja, wenn auf die Anpassung des Beruf- 
suchenden an den Beruf die größte Sorgfalt ver- 
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wendet wird, dann würde sich wohl die Arbeitsfreudig- 
keit im gesamten haben. Wo Licht ist, da ist auch 
Schatten! Aber die Sonne, das Leben spendende 
Element, reicht weit über den Schatten hinaus. Auf 
unseren Fall angewandt: Man darf über etwaigen 
Nachteilen nicht die großen Vorteile vergessen, die 
die richtige Anwendung der Psychotechnik bringen 
würde. 


cm i 


Zolitarifentscheidungen. 


Dänemark. Es ist abzufertigen: Toilettenpapier, 
auf der einen Seite mit einer dünnen Schicht Watte 
belegt und mittels Durchlochung in Stücke von ge- 
wöhnlicher Größe geteilt. 


Berlin. 


Das Geschäft hält sich in den Bahnen, die in 
den letzten Wochen an dieser Stelle gekennzeichnet 
worden sind. Irgend etwas Belebendes und darum 
Erfreuliches, läßt sich nicht erkennen. Alles, was 
geschieht, trägt das Zeichen des Unentbehrlichen, 
Erzwungenen. Eine verpfuschte Saison sammeit die 
Trümmer des noch irgendwie nutzbar zu machenden, 
um zu retten, was irgendwie zu retten ist. Dieses 
Wenige kann nicht mehr als gewinnbringend an- 
gesehen werden, höchstens trägt es dazu bei, einen 
Teil der Unkosten zu decken. Das ganze, geringe 
Geschäft vollzieht sich unter der Losung, die Kund- 
schaft sich zu erhaiten, kein Geschäft fahren zu 
lassen. Wie es dabei mit der Preishaltung aussieht, 
wird sich jeder vergegenwärtigen können, der auch 
nur entfernt eine derartige Geschäftslage kennen ge- 
lernt hat. Alle Mahnungen zur Besonnenheit ver- 
fangen in solchen Zeiten nicht. Für die meisten 
Fabriken handeit es sich darum, die Betriebe nur halb- 
wegs aufrecht zu erhalten, um die Betriebsverluste 
nicht noch größer werden zu lassen. Diese Be- 
mühungen fordern große Opfer. Es läßt sich noch gar 
nicht bemessen, wie lange und in welchem Umfange 
sie fortgesetzt werden müssen. Ein Ausweg aus 
diesem Dilemma ist noch lange nicht zu erkennen, 
man muß vielmehr damit rechnen, daß diese Verhält- 
nisse sich noch eine Weile hinschleppen. 


Chemikalien- Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Lage des sizilianischen Schwefelmarktes ist 
hinsichtlich der Preise im Verlaufe der letzten Woche 
wenig verändert geblieben. Die Ankäufe und Ver- 
schiffungen für prompt und Oktober, sowohl in Roh- 
schwefel als auch in Raffinaden, sind noch lebhaft 
zu nennen. Für 1914- und 1915-Termine scheint die 
Kauflust noch nicht sonderlich zu sein, indem die 
höheren Preise hierfür wenig Meinung finden, um 
sich für größere Kontrakte schon jetzt zu binden 
und zu entscheiden. Wie schon öfter, erleiden die 
Preise im November-Dezember einen Rückgang, und 
es ist ersichtlich, daß dieser Zeitpunkt erst ab- 


gewartet werden soll, um sich vorteilhafter einzudecken. 
Rohschwefel kaufen die sizil. Schwefelraffinerien 
immer noch beträchtlich auf, um schwindende Lager- 
bestande zu ergänzen und Raffinadenlager zu ver- 
mehren, um allen Anforderungen im Verlauf Genüge 
leisten zu können. Engl. Artikel für Papierindustrie 
weiter in guter Nachfrage. Inländ. gelbblaus. Kali 
etwas fester. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.35 


» » » » IIla » » » 9.20 
» » » » Illa ous » » 9.10 
» » » » IIIa buona » 9.— 
» » brutto inkl. Sack 45/50 Pf. Ze? 
» nn ern) raffiniert, lose 10.05 
> » br. inkl. Sack 10.55 
» Stangenschwefe raffiniert ne inkl. Sack 10.85 
» » TJeZtr.-Geb. 11.25 
» Brockenschwefel Ia raff. a br. inkl. Sack 11.30 
» Floristella halbraff. gem. » > >» >» 10.50 
» Rohschwefel gem. » > >» » 10.40 
Prompte Kasse mit 1'/s °/, Skonto. Cif Hamburg 


Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten, — Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in 5/, Ztr.-Gebinden 12.10 
» >» > gemahlen » Sie » 13.10 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 
» > China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.25 
» >» » » » » » » H 4.45 
> » » » » » » > III 4.25 
» >» » » » » » » IV 4.20 
» » > > » » » » V 3.90 
» >» » » » > » P. W. E. 3.70 
» >» » » » » > P. W 3.65 
>» ə Talkum » » » » I 8.60 
» >» » » » » > II 7.60 
3 >» » » > » > II 6.60 
» » China Clay weitere Nuancen 3.60 bis zu 2.95 
» a Chlorkalk 35/37 210 in Hartholz 12.10 
» >» » 35/37°io in Weichholz 11.60 
> » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.50—64. 50 
» » » Natron, kristall. Quant. 53.50— 54.50 

franko Waggon deutsche Stationen 
» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 6.10 
» >» » » gemahlen 6.60 
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Engl. Ia Mineralweiß f. die en extra 5.05 
» > » > 9 gut 5.05 

» > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.65 

» >» Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.75 

» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.25 

» » » »  60/62°o » » > 18.25 

» Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.10 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 
» » » kl. » » » 106.75—107.75 
Netto Kasse über 1913- u. 1914-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Oktober bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 

Harz. Der Markt ist unregelmäßig. Die heu- 
tigen Preise lauten wie folgt: B/D 17,85, E/F 17,95, 
G 18,10, H 18,20 Mk, alles pro 100 Kilo netto, 
inklusive Faß, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, 
zur sukzessiven Lieferung bis Ende Dezember d J., 
Kassa abzüglich ı Prozent. 

Terpentinöl. Der Markt ist stetig. Es 
wird notiert: Oktober 61, November 62, Dezember 
63, Januar-Aprit 651% Mk., alles pro 100 Kilo netto, 
inklusive Barrel, Original-Tara, ab Lager Hamburg, 
Kassa abzüglich ı Prozent. 


Sachsen. 


Trotzdem die Betriebswässer in den letzten 
Wochen ganz bedeutend zurückgegangen sind und in- 
folgedessen auch die Produktion, ist die Nachfrage 
nach frischem Holzstoff in keiner Weise gestiegen. 
Sogar die abgeschlossenen Quanten werden wieder 
schleppend abgerufen. Die Stimmung in Fabrikanten- 
kreisen ist daher nicht rosig, wenn man auch bei 
Festigkeit angemessene Abschlußpreise zu erringen 
hofft und auch unbedingt erhalten wird. 

Der Pappenmarkt ist wenig verändert. Größeres 
Interesse ist für alle Sorten Pappen vorhanden, die 
von der Textilbranche gebraucht werden. Auch der 
Abruf der Schlußquanten von seiten der Abnehmer 
erfolgt hierin prompt. Die Preise sind sehr ver- 
schieden, wie man hört. Für gute Qualitätsware bei 
Zusicherung von prompter Lieferung kann auf festem 
Preise bestanden werden; stellenweise trifft man bei 
der Kundschaft allerdings auf Offerten, bei denen 
man sich fragt, ob zu diesem Preise eine Fabrik 
Pappen liefern kann, wenn sie bestehen will. Es ist 
zu bedauern, wenn Fabriken mit ihrer Ware schleu- 
dern und nicht allein sich, sondern die ganze Branche 
damit schädigen. 

Infolge des gesunkenen Standes der Betriebs- 
wässer können viele Betriebe nicht mehr voll arbeiten. 
Sollten keine Regenfälle eintreten, so ist mit einer 
baldigen größeren Wasserkalamitat zu rechnen, denn 
die kalten Nächte, die jetzt zu erwarten sind, bringen 
stets ein weiteres Sinken des Wasserstandes mit sich. 


Hessen-Nassau. 


Das Geschäft auf dem Papier- und Pappenmarkt 
zeigt in jüngster Zeit doch Ansätze zu einer Besse- 
rung. Die Zurückhaltung der Käufer ist gewichen; 
der Bedarf ist zweifellos auf der ganzen Linie drin- 
gender geworden, was lange Zeit hindurch immer 
wieder und wieder zurückgestellt worden war, muß 
nun doch beschafft werden. Den Fabriken gehen 
in größerem Umfange wieder Anfragen zu; meistens 
dienen sie zwar zu nichts anderm, als die Marktlage 
zu erkunden, immerhin aber beweisen sie doch den 
Willen zur Eindeckung, daB man sich nunmehr ernst- 


107.75— 108.75 


licher als seit langer Zeit wieder um die Preise küm- 
mert. Die Offerten der Papierfabrikanten führen 
zwar nicht immer zu Limiten, wo es aber dennoch 
geschieht, zeigen sich nicht mehr so unüberbrück- 
bare Gegensätze zwischen den Preisforderungen der 
Fabrikanten und den Geboten des Großhandels und 
der Verbraucher, wie das lange Zeit hindurch der 
Fall gewesen war. Man kann daraus doch wohl 
den Schluß ableiten, daß die Ergänzungen der Lager 
unbedingt notwendig geworden sind und jetzt wieder 
mehr die raschere Lieferungsmégiichkeit als die Billig- 
keit bei den Auftragszuteiiungen entscheidend wird. 
Der Markt in holzhaltigen Papieren ist überdies durch- 
aus nicht so überfüllt, als es auf den ersten Blick den 
Anschein gewinnen könnte; die großen und auch die 
kleineren Papierfabriken haben noch reichlich Arbeit 
vorliegen, so daß sie gar nicht darauf angewiesen 
sind, unter allen Umständen Futter für die Maschinen 
auf Kosten der Preise zu beschaffen. Satinierte 
holzhaltige Papiere sind allerdings etwas dringender 
seitens der Fabriken angeboten, doch hat dieser Um- 
stand auf die Preise noch nicht nachhaltig einwirken 
können, weil die Aufnahmefähigkeit des Marktes 
in diesen Papieren immer noch als groß zu bezeich- 
nen ist. Das Geschäft in Rotationspapieren hat in- 
sofern eine Belebung erfahren, als die Zuteilungen 
des Verbandes der deutschen Druckpapierfabrikanten 
herausgekommen sind, die im großen und ganzen 
hinsichtlich der Menge die Fabrikanten befriedigen 
konnten, da sie größer als im Vorjahre ausfallen 
konnten, was indessen doch wohl hauptsächlich darauf 
zurückzuführen ist, daß der dringendste Bedarf gar 
zu lange Zeit hindurch zurückgestellt worden war. In 
Schnellpressendruck ist die Beschäftigung fast durch- 
weg als auskömmlich bezeichnet worden; die Preise 
geben allerdings noch immer zu Klagen lebhaften 
Anlaß. Im Zusammenhang hiermit lenkt der Holz- 
markt immer wieder von neuem die Aufmerksamkeit 
auf sich. Die großen Angebote in Holzstoff be- 
lasten nicht mehr den Markt, weil die Betriebswasser 
ganz wesentich zurückgegangen sind, so daß viel- 
fach kaum noch mit halber Aufschlagskraft gearbeitet 
werden kann. Dazu kommt, daß die Nachfrage nach 
Holzstoff durchweg besser wurde, und zwar in der 
Hauptsache info'ge der besseren Beschäftigung der 
Pappenindustrie. Nachdem sich die Lage des Tex- 
tilmarktes gehoben hat, ist der Bedarf an Pappen mit 
einem Schlage dringender geworden. Lederpappen, 
aber auch graue Buchbinderpappen haben bessere Be- 
darfsfrage aufzuweisen, und für weiße Holzpappen für 
die Kartonnagenindustrie ist das Geschäft zweifellos 
wieder gesünder geworden. Die Pappenfabriken ver- 
harren jetzt durchweg fest auf höheren Forderungen, 
und es ist damit zu rechnen, daß sie diese auch 
durchsetzen werden, denn der Bedarf ist in der Tat 
umfassend, und an guten Pappen scheinen sich so gut 
wie gar keine Vorräte in den Händen der Verbraucher 
zu befinden, auch der Großhandel hat dringenden Be- 
darf. Das Geschäft in Packpapieren hat sich weiterhin 
lebhaft bessern können; insbesondere hat der Export- 
großhandel großen Bedarf. Im Mittelpunkt des 
Interesses stehen hier leichtere, zellstoffhaltige Papiere. 
Das Geschäft in holzschliffreien Papieren ist ruhig, hat 
sich aber auch etwas gebessert. 


Lumpenmarkt. 

Süddeutschland. 
Es herrscht zurzeit lebhafte Nachfrage nach allen 
Sorten Lumpen zur Papierfabrikation. Die am 
meisten verwendeten Sorten sind Kattun. Sowohl 
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Hell- als Buntkattun g:hen zu etwas erhöhten Preisen 
an den Konsumenten. Auch alle Sorten Konzept, 
WeiBleinen, weiße Baumwolle stehen in lebhafter 
Nachfrage, so daß trotz der allgemeinen geschäftlichen 
Depression alles, was auf den Markt gebracht wird, 
sehr rasch in den Verbrauch übergeht. Wir glauben, 
daß für den Winter und besonders gegen das Frühjahr 
zu die Preise weitere, möglicherweise nicht un- 
beträchtliche Erhöhungen erfahren werden, denn es 
ist bei den Händlern und Sortieranstalten nahezu 
kein Rohmaterial vorhanden. Eine Knappheit wie 
im gegenwärtigen Moment ist in vielen Jahren nicht 
dagewesen. Die großen Sortieransta'ten arbeiten mit 
viel Personal, können daher trotz erheblicher Arbeiter- 
entlassungen und Einschränkungen der Arbeitszeit 
nicht genügend Rohmaterial zur Stelle bringen. Die 
Fo'ge ist, daß, um überhaupt Rohmaterial zu erhalten, 
die Sortieranstalten und Händler das Rohmaterial 
ganz unmäßig verteuern, und wenn im Spätherbst 
nicht noch größere Quantitäten aufkommen, so wer- 
den die Preise für Rohware eine solche Höhe erreichen, 
daß sie ziemlich sicher nicht ohne Einwirkung auf 
die Preise der sortierten Ware bleiben werden. 

Neue Abschnitte sind etwas vernachlässigt. 
Preise haben kleine Abschwächungen erfahren. 

Ueber das Geschäft in Papierabfällen, Druck- 
makulatur usw. schweigen wir lieber. Die Preise 
für diese Artike! haben denjenigen Tiefstand er- 
reicht, der überhaupt nur mogiich ist. Das Geschäft 
in diesen Materialien wird fast durchweg mit direkten 
Verusten gemacht. 


Die 


England. 


Sind wir am Wendepunkt der geschaft:ichen Kon- 
junktur angelangt? Das ist die Frage, welche im 
Augenblick die gesamten Industrie- und Handelskreise 
beschaftigt, und sehr widersprechende Meinungen werden 
hieruber ausgesprochen. Zum Teil befiirchtet man, daB 
zurzert die hochste Stufe der Hochkonjunktur erreicht 
oder gar tiberstiegen ist, auf der andern Seite gibt es aber 
auch Leute, die an eine Fortsetzung der guten Zeiten 
fest g'auben. In Handelskreisen herrscht im allgemei- 
nen die Ansicht vor, daß, obgleich Arbeit genug durch 
ältere Abschlüsse vorhanden ist, neue Aufträge doch 
nicht mehr so flott wie in der bisherigen Weise ein- 
laufen; man sagt sich, die Geschäfte laufen infolge 
der ihnen durch die seitherige Lebhaftigkeit eigenen 
Triebkraft noch einige Zeit weiter und die einzige 
Frage ist jetzt nur noch die, wie lange das noch 
anhalten wird. Das ist von der größten Wichtigkeit, 
denn keine Industrie ist so direkt von den Verhält- 
nissen aller anderen Industriezweige und der wirtschaft- 
lichen Lage des Landes abhängig, wie die Papierin- 
dustrie. Wie schon vorher gesagt, geht aber das 
Papiergeschäft noch recht gut, und da sich jetzt 
mit jedem Tag der steigende Bedarf für Weihnachten 
mehr fühlbar macht, so stehen wir vor der Zeit einer 
stetig zunehmenden Tätigkeit tm Papier-Handel und 
Industrie, die um so willkommener ist, als auf der 
anderen Seite eine ruhigere Tendenz und ein Aus- 
fall an Anzahl und Gewicht neuen Geschäftes unver- 
kennbar ist. Der inländische Bedarf in Druck- und 
Zeitungsdruckpapieren, in Pack- und Einschlagpapieren 
für die verschiedenartigsten Industriezwecke und Pa- 
pierwaren aller Art, ist z. Zt. unvermindert lebhaft, 
und um diesen zu decken, sind alle Betriebe vollauf 
beschäftigt; auch das Einfuhrgeschäft zieht hieraus 
einen entsprechenden, nicht unbeträchtlichen Nutzen. 
Trotzdem jedoch weist die Einfuhr in Rollenpapieren 
ın den letzten Wochen einen schweren Ausfall auf. 
Druck- und Schreibpapiere nicht auf Kollen sind in 


stärkerer Nachfrage, namentlich von Deutschland und 
Norwegen. In Tapeten hat sich die Einfuhr gehoben, 
nicht aber in anderen bedruckten und bestrichenen 
Papieren. Eine beträchtliche Zunahme ist ebenfalls 
zu verzeichnen in Pack- und Einschlagpapieren, deren 
Einfuhr aus Deutschland, Norwegen und Rußland 
zusehends an Ausdehnung gewinnt. Das Ausfuhr- 
geschäft hat in einigen Sorten einen starken Rück- 
schlag erfahren, besonders in Druckpapieren nach 
Australien und Kanada, während Neu-Seeland, Indien 
und Südafrika ebenfalis weniger bezogen. Die Nach- 
frage aus den Kolonien nach Schreibpapieren ist gleich- 
falls schwächer; auch in Tapeten und Briefumschlä- 
gen war die Nachfrage ruhiger, dagegen befricdigender 
in den meisten andern Papierwaren. In Schreib- 
papieren ist der Ausfall ausschließlich den verrin- 
gerten Bezügen seitens der britischen Kolonien zuzu- 
schreiben; man erwartet indessen eine baldige Besse- 
rung wieder von dicser Seite her. 

Das Geschäft auf dem Chemikaiienmarkt ist leb- 
haft, Nachfragen für nächstjährigen Bedarf laufen 
flott ein, sind auch recht befriedigend fürs Ausland. 
Bleichkalk ist knapp am Markt und wie Ammonia- 
Alkalı stark gesucht. Preise sind noch unverändert, 
befestigen sich aber. Kaustische Soda, Salzkuchen 
und Kristall-Soda melden ebenfalls guten Abgang bei 
festen Preisen. Das Geschäft in Zellstoffen ist flau 
und selbst niedrigere Notierungen vermögen nicht 
Käufer aus ihrer Zurückhaltung herauszulocken. Hotz- 
scnhiif liegt leblos. Vorräte sind noch ziemlich be- 
trächtlich, sobald diese aber etwas mehr gelichtet sind, 
kann auf eine Besserung in diesem Fache gerechnet 
werden. Preise begünstigen vor:aufig noch den Käufer. 
Nachfrage nach Esparto für nächstjährigen Bedarf ist 
anhaitend lebhaft, Käufer halten aber vielfach zurück, 
obgleich die Preise nach oben neigen. Der Lumpen- 
markt ist lebhaft, besonders baumwollene Ware ist 
knapp; die Sammlungen in den Provinzen sind in 
den letzten Wochen sehr mager ausgefallen. Harze 
für die Papierindustrie sind billiger, Markt ruhig. 
Leim und Leimstoffe, Markt und Notierungen fest und 
unverändert. Füllungs- und Beschwerungsstoffe be- 
richten starke Nachfrage. Preise in steigender Ten- 
denz. Der Streik in den China-Clay-Bezirken ist zu 
Ende und in den meisten Werken die Arbeit wieder 
aufgenommen und an Kräften fehlt es nicht. Nach- 
frage nach Mineralweiß, namentlich in den besseren 
Sorten, hat sehr zugenommen, seitdem China-Clay so 
schwer zu beschaffen war und Preise sind um 2 s. 
6 d. bis 3 s. die Tonne gestiegen. 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 


Von Hamburg 


nach Aberdeen, nächste Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am 5. und 15. November; laden: 
Hübenerkai, Schuppen 16; D. Fuhrmann, NiBle & 
Günther Nacht. Hamburg; nach Belfast und 
Dublin, nächste Dampfer am 4. und 11. Novem- 
ber; laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhr- 
mann, Nißle & Günther Nacht, Hamburg; nach 
Bristol, nächste Dampfer am 7. und 14. Novem- 


ber; laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhr- 
mann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg; nach 
Boston, Dampfer der Gehrkens-Linie am 4., 7., 


11. und 14. November; laden: Kirchenpauerkai; H. 
M. Gehrkens, Hamburg; nach Dublin, siche 
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unter Belfast; nach Dundee, D. „Corsica“ am - 


1. November, D. „Westphalia“ am 8. November, D. 
„Sardinia“ am 15. November; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Hamburg; 
nach Glasgow, siehe Grangemouth; nach Grang e- 
mouth, D. „Corsica“ am 1. November, D. ,,Sar- 
dinia am 5. November, D. „Westphalia“ am 8. No- 
vember, D. „Corsica“ am 12. November, D. ,,Sar- 
dinia“ am 15. November; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Hamburg; 
nach Goole, Dampfer der Goole Steam Shipping 
Comp. am 3., 5., 6., 8., IO., 12., 13. und 15. Novem- 


ber; laden: Kaiserkai, Schuppen 8; C. Witt & Co., 
Hamburg; nach Grimsby, Dampfer der Great 
Central Ry Shipping Line taglich auBer Sonntags; 


laden: Sandtorkai; C. H. Rover, Hamburg; nach 
West-Hartlepool, D. „Federation“ am 5. No- 
vember, D. „Dresden“ am 8. November, D. ,,Fede- 


ration‘ am 12. November, D. „Dresden“ am 15. No- 
vember; laden: Sandtorkai, Schuppen Nr. 5; Pearson 
& Langnese, Hamburg; nach Hull, D. „York“ am 
I. November, D. „Darlington“ am 4. November, D. 
„Hull“ am 8. November; D. „York“ am 11. Novem- 
ber, D. „Dariington“ am 15. November; laden: 
Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, Ham- 
burg; nach Leith, D. „Weimar“ am 3. November, 
D. „Breslau“ am 5. November, D. „Vienna“ am 
7. November, D. ,,Coblenz‘ am 10. November, D. 
„Weimar“ am 12. November, D. „Breslau“ am 
14. November; laden: Hübenerkai, Schuppen 17; 
Hugo van Emmerik, Hamburg; nach Liverpool, 


D. „Zealand“ am 1. November, ,,Berderland 
am 5. November, ,,Cressida” am 11. Novem- 
ber, „Zealand“ am 15. November; laden: 


Versmannkai, Schuppen 25; Hugo van Emmerik, 
Hamburg; nach London, Dampfer der Gen. Steam 
Nav. Comp. am 5., 8., 12. und 15. November; laden: 
Dalmannkai, Willem Pott, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Kirsten-Linie am 4, 5, 7., 8. IL, 
12., 14. und 15. November; laden: Kaiserkai, Schup- 
pen 10—11; À. Kirsten, Hamburg; nach London, 
Dampfer der Pellbach-Linie am 3, 5. 7., 10., 12. 
und 14. November; laden: Sandtorkai, Schuppen O; 
H D. Perlbach Nachflg., Hamburg; nach Ply- 
mouth, nächster Dampfer am 7. November; laden: 
Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & 
Günther Nacht. Hamburg; nach Swansea, näch- 
ster Dampfer am 11. November; laden: Amerikakai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., 
Hamburg. 


Von Bremen 
nach London, nächste Dampfer am 3. 4, 5., 
6., 8., 104, II, 12., 13. und 15. November; Argo- 
Dampfschiffahrtsges. Bremen; Bahnsendungen sind 
zu richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach 
Hull, nächste Dampfer am 4., 6., 8., II, 13. und 
15. November; Argo-Dampfschiffahrtsges. Bremen; 
Bahnsendungen sind zu richten: Bremen-Freihafen, 
Schuppen 3; nach Leith, alle 10 Tage; Carl 

Scholle, Bremen. 


Von Stettin 


nach London, Dampfer der Neuen Dampfer- 


Comp. Stettin am 6. 8, 13. und 15. November; 
Sendungen direkt an obige Gesellschaft; nach 
London via Rotterdam oder Amsterdam regel- 
mäßiger Verkehr; F. Ivers & Co., bzw. Johann Rei- 
mer, Stettin; nach Hull, D. „Runo“ am 1. Nov., 
D. „Novo“ am 8. Nov., D. „Runo“ am 15. Nov.; 
Johann Reimer, Stettin; nach Leith, Dampfer der 
L. H. & Hbg. S. Pack Co., nächste Dampfer am 5. 
8., 12. und 15. November, oder nach Bedarf; laden: 
Bollwerk; Johann Reimer, Stettin. 


Von Danzig 
nach London, einmal wöchentlich, Tag unbe- 
stimmt: C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, 
Dampfer ‚Castro‘ oder Ersatz gegen Mitte Novem- 
ber; C. G. Reinhold, Danzig; nach Leith, Dampfer 
der L.H.& Hbg. Steam Pack Co., alle 10 Tage; C.G. 
Reinho:d, Danzig. 


Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am ı., 8. und 
15. November; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; 
nach Hull, Dampfer „Castro“, oder Ersatz gegen 
Mitte November; R. Kleyenstüber & Co., Königs- 
berg; nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. 
Steam Pack Comp. alle 10 Tage; Otto B. Birth & 
Co., Konigsberg. 


Von Rotterdam 


nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. 
Comp. am 4. 5., 8., 11, 12. und 15. November; 
Phs. van Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line am 
4, 6, 8, 11, 13. und 15. November; laden: St. 
Jobshaven; Ruys & Co, Rotterdam, Veerhaven 7; 
nach Leith, Dampfer der Gibson Line am 4, 7, 
11. und 14. November; laden: Schiehaven: Berth. 
F. Bouthmy & Co., Rotterdam. 


Von Amsterdam 


nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 

Comp. am 4, 8, 11. und 15. November; laden: 

Handelskade, Shed C; General Steam Transport 

Comp., Amsterdam; nach Leith, Dampfer der 

Gibson-Line am 4., 7., ıt. und 14. November; laden: 

Handelskade, Loods A; Gemmering & Penning, 
Amsterdam. 


Von Antwerpen 


nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. 
am 5. 8, 12. und 15. November; Kennedy, Hunter 
& Co. Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am 4., 6., 8., II. 
13. umd 15. November; laden: Quai D’Hrebauville, 
Shed 4, Antwerpen-Süd; Ruys & Co. Antwerpen; 
Quai van Dyck 9; nach Hull, D. „Cito“ am 1. No 
vember, D. „Harrogate“ am 4. November, D. „Cito“ 
am 8. November, D. Harrogate" am 11. November, 
D. „Cito“ am 15. November; Aug. Buleke & Co., Ant. 
werpen; nach Leith, Dampfer der Gibson-Linie 
am 4., 8, 11. und 15. November; laden: Quai D’He- 
brauville und laufen bei Bedarf in Grangemouth an; 
nach Grangemouth, direkt am 6. und 13. No- 
vember; laden: wie nach Leith. Näheres in beiden 
Fallen durch Bouthmy & Co., Antwerpen. 
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General-Versammlungen. 


Thode'sche Papierfabrik, Aktiengesellschaft 
zu Hainsberg. Die 62. ordentliche Generalversamm- 
lung findet Donnerstag, den 30. Oktober 1913, im 
Fabrikkontor ın Hainsberg statt. 

Tagesordnung: 
1. Vortrag des Geschäftsberichtes und der Bilanz 

nebst Gewinn- und Verlustkonto für 1912/1913. 

2. Beschlußfassung über die Genehmigung der Bi- 
lanz nebst Gewinn- und Verlustkonto. 

3. Beschlußfassung über die Entlastung des Auf- 
sichtsrates und des Vorstandes. 

4. Abänderung des $ 9, Absatz 1 und 3 der Satzun- 
gen. 

5. Aufsichtsratswahl. 


ordent- 


Aktienpapierfabrik Regensburg. Die 
Eche Generalversammlung findet am Freitag, den 
31. Oktober 1913, nachmittags 3 Uhr, in Regens- 


burg, Habbelhaus, Türkenstraße, statt. 
Tagesordnung: 
1. Berichterstattung des Aufsichtsrats und des Vor- 
stands. 

2. Vorlage der Bilanz, des Gewinn- und Verlust- 
kontos und Beschlußfassung über die Verteilung 
des Reingewinns. 
. Entlastung des Vorstands und des Aufsichtsrats. 


QU) 


Car 


Geschäfts-Berichte. 


Thodesche ‚Papierfabrik, A.-G. zu Hainsberg. 
In 1912/1913 ergab sich einschließlich 1804 (i. V. 951) 
Mark Vortrag ein Bruttogewinn von 41048 (68 356) 
Mark, wovon 39722 (45000) Mk. zu Abschreibungen 
gefordert werden. Der danach verbleibende Ueber- 
schuB von 1326 Mk. wird auf neue Rechnung vor- 
getragen. Laut Geschäftsbericht konnte die Produk- 
tion um 300000 kg erhöht und auch abgesetzt wer- 
den, indessen ließen sich die Verkaufspreise den be- 
trachtlich gestiegenen Rohmaterialpreisen nicht an- 
passen. Die Neueinrichtungen haben sich gut bewährt, 
dürften aber erst im nächsten Betriebsjahre merklich 
zur Geltung kommen. Weitere Verbesserungen, um 
die Gestehungskosten noch mehr zu ermäßigen und 
die Leistungsfähigkeit zu erhöhen, sind in. Vorberei- 
tung. Im Anfange des neuen Geschäftsjahres zeigte 
sich leider eine noch größere Zurückhaltung der Ab- 
nehmer. Gleichwohl ist die Gesellschaft ausreichend 
beschäftigt und hofft darum, falls sich der Papier- 
markt nicht noch weiterhin verschlechtert, auf Grund 
der fortgesetzten Verbesserung und Ausgestaltung des 
Betriebes auf ein befriedigendes Ergebnis des näch- 
sten Abschlußjahres. 

Die Berliner Luxuspapierfabrik Albrecht & 
Meister Akt.-Ges. schließt: infolge der ungün- 
stigen Exportverhältnisse dieser Industrie und der 
im Inland im letzten Jahr eingetretenen Verschlechte- 
rung der allgemeinen Lage des Wirtschaftslebens 
das am 36. Juni 1913 abgelaufene Geschäftsjahr mit 
einem neuen Verlust ab, der allerdings geringer ist 
als der des Vorjahres. Im abgelaufenen Jahr wurden 
wenigstens etwa 130000 Mk. der auf 338019 Mk. 
bemessenen Abschreibungen verdient, während im 
Jahre vorher nur etwa 33000 Mk. der 324983 Mk. be- 
tragenden. Abschreibungen aus dem Warengewinn 
gedeckt werden konnten. Der. Verlust stellt sich 
auf 208837 (i. V. 290433) Mk. In der Bilanz er- 


schranka 


Mark. Die Bankschulden sind auf 564 930 (57 862) Mk. 
und die Warenschulden auf 245 579 (133 603) Mk. 
angewachsen. 


car 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Bautzen. Der Aufsichtsrat der Vereinigten 
Bautzner Papierfabriken hat Herrn Robert Diamant 
als technischen Direktor in den Vorstand der Gesell- 
schaft auf Grund der $$ 16 und 17 der Statuten be- 
rufen. Herr Diamant wird im Verein mit einem der 


zur Firmierung berechtigten Herren die Firma 
zeichnen. 

Berlin. Hohenstein & Co., Luxuspapierfabrik, Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung. Fräulein 


Elsa Müller ist nicht mehr Liquidatorin. Kaufmann 
Max Galland in Berlin ist zum Liquidator bestellt. 

‘Chemnitz. In das Handelsregister . wurde ein- 
getragen die Firma Hans Wolf in Chemnitz und der 
Kartonnagenfabrikant Hans Georg Wolf daselbst als 
Inhaber. (Angegebener Geschäftszweig: Fabrikation 
von Kartonnagen.) 

Dresden R. Beyer, Papiergroßhandlung in 
Dresden. Gesamtprokura ist erteilt den Kaufleuten 
Ernst Hermann Oscar Richter und Franz Edwin 
Richter, beide in Dresden. Jeder von ihnen darf die 
Gesellschaft nur mit einem andern Prokuristen ver- 
treten. e | 

Eberswalde. In das Handelsregister ist die 
Firma Eberswa‘der Billettfabrik Conrad Kemnitz Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung, Eberswalde, ein- 
getragen worden. Gegenstand des Unternehmens ist 
die Herstellung und der Vertrieb von Drucksachen. 
Das Stammkapital beträgt 60000 Mk. Zum Geschäfts- 
führer ist der Sa Bruno Natsch in Eberswalde 


_bestellt. 


‚Eibenstock. A. L. Unger, Gesellschaft mit be- 
Haftung, Holzstoffabrik, in Eibenstock. 
Der Geschäftsführer, Kaufmann Oskar William Unger 
in Eibenstock, ist ausgeschieden. 

Emlichheim, Kreis Grafschaft Bentheim. In das 
Handelsregister ist eingetragen die Firma Emlich- 
heimer Strohpappen- und Papierfabrik, Gesellschaft 
mit beschränketr Haftung in Emlichheim, Kreis Graf- 
schaft Bentheim. Gegenstand des Unternehmens ist 
die Herstellung von Pappen und Papier vornehmlich 
aus Stroh unter Mitverwendung aller dazu geeigneten 
Materialien. Das Stammkapital beträgt 150000 Mk. 
Geschäftsführer: Diplomingenieur Franziskus Driesens 
in Coevorden, Kaufmann August Frohardt in Bremen 
und Kaufmann Pieter Dethmers in Oude-Pekela, Ge- 
sellschaft mit beschränkter Haftung. Die Vertretung 
der Gesellschaft erfolgt durch zwei Geschäftsführer. 

Frankfurt a. M. H. u. F. Sachse, Papierhand- 
lung. Das Geschäft ist auf eine offene Handelsgesell- 


` schaft unter gleicher Firma in Frankfurt a. M. über: 


gegangen. Gesellschafter sind die in Frankfurt a. M: 
wohnhaften ledigen Agnes Hansen und Gertrud’ Han- 
sen. Der Uebergang der in dem Betriebe des Ge- 
schäfts begründeten Verbindlichkeiten auf die Ge- 
sellschaft ist ausgeschlossen. 

Greiz, Max Schmidt, Kartonnagefabrik in ‚Greiz. 
Das bisher von den Erben des Kartonnagenfabrikanten 


Max Schmidt in Greiz in Erbengemeinschaft fortge- 


führte Geschäft in Firma Max Schmidt ist in eine 


scheinem .u. a.. Debitoren. mit. 1041 384 (1 004 628) x ‚offene ‚Hördelsgesellschaft mit dem , Sitze in’ Greiz 


~ 
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unter Fortführung der bisherigen Firma umgewandelt 
worden. Persönlich haftende Gesellschafter smd Marie 
Hedwig Schmidt, 
arbeiter Kurt Karl Schmidt und Martha Magdalene 
Schmidt, samtich In Greiz. Martha Magdalene Schmidt 
ist von der Vertretung der Gesellschaft ausgeschlossen, 
der Kaufmann Karl Max Schmidt in Greiz ist in das 
Geschäft als persönlich haftender Gesellschafter ein- 
getreten. 

M.-Gladbach. Wilh. von Lohr, Geschäftsbücher- 
fabrik in M.-Glasbach. Inhaberin der Firma ist jetzt 
die Witwe Wilhelm von Lohr, Maria Adele geb. 
Steinwertz, hier. Die Prokura der Witwe von Lohr und 
des Willy von Lohr sind durch Uebergang des Ge- 
schäfts erloschen und ist dem Willy von Lohr hier 
von der Erwerberin wieder Prokura erteit. 

Hainichen, Sa. Sächs. Faltschachtel- & Car- 
tonagen-Fabrik, Buch- u. Accidenz-Druckerei Anders 
& Co. m Hainichen. Privatmann Friedrich Oskar 
Anders in Hainichen ist aus der Firma ausgeschieden. 


Bad Harzburg. Harzburger Patentpapierfabrik 
EF Wey'and in Bad Harzburg. Der bisherige alleinige 
‘Inhaber, der Kaufmann Franz Christoph Weyland zu 
Bad Harzburg, hat seinen Sohn, den Kaufmann Franz 
Arthur Wey'and zu Bad Harzburg, als Gesellschafter 
aufgenommen. Die offene Handelsgesellschaft führt 
das Geschäft unter der früheren Firma fort. Die 
dem Kaufmann Franz Arthur Weyland erteilte Pro- 
kura ist erloschen. | 

Herford. In unser Handelsregister ist die Firma 

Gustav Vogelsang in Herford und als deren Inhaber 
der Kartonnagenfabrikant Gustav Vogelsang einge- 
tragen. 
Mannheim. (Berichtigung.) Die in Heft 41 unter 
'Geschäftsnachrichten „Mannheim“ gebrachte Mittei- 
lung über Dividendenverteilung betrifft die Süd- 
deutsche Juteindustrie und nicht die Zellstoffabrik 
Waldhof-Mannheim. 

Metzingen, Württemb. Christian Leibfarth, Kar- 
tonnagenfabrik in Metzingen. Dem Karl Ungerer, 
Kaufmann in Metzingen, ist Prokura erteilt. 
Neuwied. Die hiesige Papierwaren- und Tüten- 
fabrik A. H. Kraemer Nachf. ıst an P. Hack, Firma 
Gebr. Hack, Cöln, Neuwied a. Rh. verkauft worden. 
Das Geschäft soll am ı5. November übernommen 
werden. | 

. Niederau bei Düren (Rheinland) Herr Paul 
Erkens, Maschinenfabrikant, Düren, ist mit dem 
1. ‘Oktober a. c. als Gesellschafter in die Firma 
eingetreten. | | 

Pirna a. E. Die Firmen Sächsische Steinindustrie 
H. Schmidt, G. m. b. H., und Gebr. Israel, G. m. b. 


H., haben am 1. Oktober eine gemeinschaftiiche Ver- 


kaufsstelle unter der Firma Verkaufsstelle Pirnaer 
Schieifstein-Fabriken, G. m. b. ‘H., gegründet. 
dadurch zur Verfügung stehende reichhaltige Auswahl 
guten, erprobten Materials ermöglicht eine durchaus 
fachmännische, allen Anforderungen gerecht werdende 
Bedienung. | | 
Robschiitz, Sa. Die Robschützer Papierfabrik 
bringt laut Beschluß der Generalversammlung vom 
29. Septbr. cr., entgegen dem Vorschlage im Geschäfts- 
bericht, für das abgelaufene Geschäftsjahr keine Di- 
vidende zur Auszahlung. u 


ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


geb. Schneider, der Kartonnagen- 


geschieden. 
Die 


Reutlingen.‘ Die seit dem Jahre 1869 als offene 
Handelsgesellschaft bestehende Firma Chr. Wandel, 
Metalltuch- und Maschinenfabrik in Reutlingen, wird 
von dem sertherigen Teilhaber Herrn Albert Wandel 
in Reutiingen und den Erben des verstorbenen Mit- 
teilhabers Herrn Robert Wandel senior als Komman- 
ditgeseilschaft weitergeführt. Die Geschäftsführung 
liegt in den bewährten Händen des Herrn Albert 
Wandel, Fabrikant in Reutlingen, und des langjäh- 
rigen Mitarbeiters Herrn Robert Wandel junior, In- 
genieur, Reutlingen, welche jeder für sich allein die 
Firma rechtsgü:tig vertreten und zeichnen. Einzelpro- 
kura wurde erteït: dem bisher im Geschäft tätigen 
Sohn Herr Oskar Wandel, Ingenieur in Reutlingen, 
sowie dem seitherigen verdienten Prokuristen Herrn 
Emil Reeg, Kaufmann in Reutlingen. Die bisherige 
Prokura von Herrn Robert Wandel junior ist er- 
loschen. 

Stuttgart. Gebrüder Huber, Papierwarengroß- 
hand'ung, Hauptnieder:assung in Winterthur (Schweiz), 
Zweignieder'assung hier. Die Prokura des Josef Hu- 
ber-Bachmann in Winterthur ist er'oschen. 

Untersachsenfeld. Preßspanfabrik Untersachsen- 
feld A.-G. vorm. M. Hellinger, Untersachsenfeld. Der 
Aufsichtsrat schlägt wieder 6 Prozent Dividende bei 
reich.ichen Abschreibungen vor. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Brixen. Neue Holzstoffabrik. Die Firma Holz- 
stoffwerke Brixen-Pfeffersberg Otto Kurz & Cie. hat 
m Brixen eine neue Hokzstoffabrik in Betrieb gesetzt. 
Die Anlage bezieht die elektrische Kraft von den 
Rienzwerken und erzeugt Holzstoff nach einem neuen, 
patentierten Verfahren, dem sogenannten Nicht- 
schleifverfahren, wonach jedes Abfallholz, auch Säge- 
späne, in Ho:zstoff umgewandelt werden können. Die 
Holzstoffbahn wird in dieser Fabrik nach einem be- 
sonderen Verfahren endlos getrocknet und in Rollen- 
form zum Versand gebracht. (Zeitschrift für die 
österr.-ungar. Papierindustrie.) 

Katrineholm, Schweden. In den Vorstand der 
Sulfatzellulosefabrik Wermbohls Fabriksaktiebolag, 
deren Ernennung eines Nichtfachmanns (früheren 
Sagewerksleiters) zum Direktor (siehe auch Heft 38, 
S. 974) in Fachkreisen Befremden erregt hat, traten, 
an Stelle des verstorbenen Dir. G. F. Enderlein und 
der Herren C. F. Manderström und Aug. Ko:lberg, 
der Bankdirektor Carl Isidor Cullberg in Nyköping, 
Graf Adam Ludw. Lewenhaupt und Kanzleisekretär 
J. L. Leyonmarck in Stockholm ein. A. 

Pilsen. Herr Kasper Piette von Rivage junior 
ist am 1. Jui d. J. aus der Direktion der Papier- 
fabrik Piette der Neusiedier Akt.-Gesellschaft aus- 


Stockholm, Hier wurde mit 550000 Kr. Mini- 
mums-Aktienkapital eine Gesel'schaft gebildet, welche 


. die von Ingenieur R. W. Strehlenert erfundene 


Methode zur Verwertung der organischen und anorga- 
nischen Stoffe in den Ablaugen der Sulfitzellulose- 
fabriken ausnutzen will. 400000 Kr. in Stamm- 
aktien werden für die Erfindung und Patentrechte 
ohne Einzahlung an Strehlenert, P. Axel Hellström 
(Direktor der Inlands Nya Pappfabriks A. B. ın 
Lilla Edet), Oscar Lindstedt (Direktor der Sulfit- 
aktiebolaget Göta in Göta) und an Ludwig Aman 


Aus den feinsten “aterialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik === 
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überiassen. Der Rest besteht aus sechsprozentigen 
Vorzugsaktren. A. 
Sundsvall, Schweden. Bei der am 15. Oktober 
abgehaltenen Zwangsve:ste'gerung der Hozschleiferei 
und Pappenfabrik der Aktiebotaget Sundsvaïs Trä- 
sliperi gab Dir. Ragnar Flodquist in Stockholm, früher 
Vorstandsmng'ied, das höchste Gebot ab, 270009 Kr. 
Es soll von der Konkursverwaltung geprüft werden. 
' A 


Sprängsviken b. Hermösand, Schweden. An der 
Bahnstation Sprängsviken in der Umgegend von Her- 
nösand wollen die Sägewerke Strömnäs Aktiebolag 
(Aktienkapital 700000 Kr.) und Svanö Aktiebolag 
(Aktienkapital 1 587 ooo Kr., mit Sägewerk bei Sprängs- 
viken und Sulfitzellulosefabrik bei Frans) eine Sulfat- 
zellulosefabrik für 12000 Tonnen Jahreserzeugung er- 
richten und dazu eine gemeinsame Tochtergesell- 
schaft bilden. Der Bau der Anlage soll in diesem 


Winter beginnen. A. 
Gest 
Brände. 
Eberstadt. In der Illigschen Papierfabrik in 


Eberstadt bei Darmstadt ist durch elektrischen Kurz- 
schluB ein Brand ausgebrochen, der den Dachstuhl 
mederlegte. 

Johanngeorgenstadt. Die Pappenfabrik und 
Holzschleiferei von Kestmann in Johanngeorgenstadt 
wurde von einem bedeutenden Schadenfeuer betroffen. 

Tilsit. Der Schwefekies-Schuppen der Zellstoff- 
fabrik Tilsit ist am 17. d. M. mit dem Kieslager voll- 
ständig abgebrannt. Den Feuerwehren gelang es 
bald, des Feuers Herr zu werden, so daß die stark 
gefährdeten Fabrikgebäude und Holzlager erhalten 
werden konnten. Die Entstehungsursache des Feuers 
ist wahrschem'ich in Kurzschluß der e’ektrischen An- 
lage zu suchen. Der Betrieb des Werkes wird in 


vollem Umfange aufrecht erhalten. 
a 
Todesfälle. 
Berlin-Steglitz. Am 16. d. M. verstarb in 


seinem 76. Lebensjahre Herr Kommerzienrat 
Max Krause, Griinder und Seniorchef der Firma 
Max Krause, Papierausstattungsfabrik in Berlin. 

Max Krause hat seine Firma aus den kleinsten 
Anfängen emporgearbertet und war in Deutschland 
der erste, der auf den Gedanken kam, das für den 
Privatgebrauch bestimmte Briefpapier nebst den dazu 
gehorigen Umschlägen in Schachteln zu packen und 
so zu verkaufen. 

Von Anfang an wendete sich Kommerzienrat 
Krause gegen die Bezeichnung deutscher Papiere mit 
fremdsprachlichen Benennungen, Wasserzeichen usw., 
und seine Firma hat es stets abgelehnt, noch so 
lohnende Aufträge für das Ausland zu übernehmen, 


wenn sie ihre Schutzmarke weglassen oder auslän- 
dische Benennungen, Wasserzeichen usw. anbringen 
sollte. 

Hochverdienstliches hat Kommerzienrat Krause 
im Vereinswesen der Papierverarbeitung geleistet. Er 
stand (abgesehen von emer durch Krankheit ver- 
anlaßten Unterbrechung) etwa 20 Jahre lang an der 
Spitze des Papierindustrie-Vereins, an dessen Ent- 
wicklung er "hervorragenden Anteil hatte. Als Vor- 
standsmitglied der Zentralstelle für Vorbereitung von 
Handelsverträgen gründete er im Jahre 1899 inner- 
halb dieser Zentralstelle die Vereinigung für die Zoll- 
fragen der Papier verarbeitenden Industrie und des 
Papierhandels, welcher Organisation heute 16 Ver- 
eine der Papierverarbeitung as kôrperschaft'iche Mit- 
glieder und außerdem die etwa 200 größten Firmen 
der Papierverarbeitung als Einzelmitglieder ange- 


Wegen Anschaffung einer großen, schnell- 
laufenden Druckpapiermaschine wird billig 
verkauft: 


5164 
| a | il 
1600 mm Arbeitsbreite, inkl Dampfmaschinen. 


Die Papiermaschine arbeitet jetzt Rotations- 
druck mit 80 m Geschwindigkeit und kann 
jederzeit im Betriebe besichtigt werden. 


Auskunft erteilt 


Nähere 


H. FÜLLNER 


WARMBRUNN 1. Schi. 


Dt Ma, Leo 7. 


Beratender ingenieur für Trockenalacen 


Wickelwalzen - Filze 


cher Qualitat, in Streifen bnitten, ferti 
oes technische Filze aaa Seren selt 30 ren 


H 
zie 


Curi Hoffmann & Co., varn. Lanbreche Fiat. 


Lambrecht (Pfalz 18). 


Pir ERHEBUNG ee Papierfabrik 


im Rheinland 


(disponibel gr. Fabrikgebäude mit 
- Wasserkraft — a apitalbetelllzung 
` tunlich«) ' 


riet Fachmann 


- mit: initiative gesucht. ` 


_ Offerten unter F. GN 918. dureh _ + 
` Rudolf Mogse, Frankfurt a A. 


Verfanfe meinen ca. 22 Morgen. 
grofen 35jähr. Khönen 


Sidten-Beftand 

vorsügli® für Papier: 
induftrie geeignet, bei 
fleuerburg (Eifel) 
geleg., führe preiswert. 


A. Si ü, Dortmun éi l M. 2.— per t00 Kilo 


…… … Grubenboiz Handlung. 


B, Ces Geta 


offeriert wöchentlich 
10000 Klo ———— 


| nene Dn Dia u. Fabrikpapiere 


M. 2.25 per 100 Kilo 


10000 Wy. . Baumwolikehricht 


ab Station geg. Nachn. Babngewicht 
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hören. In Anerkennung seiner umfassenden Wirksam- 
keit ım Vereinsleben der Papierverarbeitung wurde 
Kommerzienrat Krause schon vor vielen Jahren zum 
Ehrenvorsitzenden des Papierindustrie-Vereins, des 
Vereins Deutscher Chromo- und Buntpapier-Fabri- 
kanten und der erwähnten Vereinigung für die Zoll- 
fragen ernannt. 

Zu den Angestellten sowie den Arbeitern und 
Arbeiterinnen seines Unternehmens stand Kommer- 
zienrat Krause stets in dem Verhältnis eines väter- 
lichen Freundes. Er hat in großzügiger Weise Für- 
sorge- und Wohlfahrts-Einrichtungen ins Leben ge- 
rufen, die zwischen Fabrikherrn und Personal ein 
festes Band geschlungen haben. | 


> Kleine Mitteilungen A 


Vermählung. Herr Henri Vibert, Ingenieur, 
Directeur des Etablissements Lamort, hat sich am 
2. Oktober d. J. mit Fräulein Térése Truchon ver- 
mählt. — Unsere herzlichsten Glückwünsche! 

Fabriksjubiläum. Die Firma Julius Fischer, 
Maschinenfabrik, Nordhausen am Harz, feierte am 
11. Oktober d. J. ihr 75 jahniges Geschaftsjubilaum. — 
Als der Gründer derselben, Herr Julius Fischer, im 
Herbst des Jahres, 1838 seine Schlosserei und Ma- 
schinen-Reparatur-Werkstatte in Nordhausen er- 
richtete, hat er wohl nicht' daran gedacht, daß aus 
dieser kleinen Arbeitsstätte sich einmal eine Fabrik 
entwickeln würde, welche ihre Erzeugnisse nach fast 
allen kultivierten Ländern der Erde sendet. Die ersten 
Arbeiten seiner Werkstätte bestanden, wie aus den 
noch vorhandenen Aufzeichnungen hervorgeht, aus 
Reparaturen aller Art und Bauschlosserei, denen bald 
größere Lieferungen für die Nordhäuser Industrien 
folgten. Vom Jahre 1850 an wurde Mühlenbau und 
Transmissionsbau aufgenommen, denen sich vom Jahre 
1863 an der Bau vôn Maschinen für die.Papierverarbel- 
tung, namentlich fiir die Tapeten- und Buntpapier- 
Industrie, anschloB, welcher auch heute nach die 
Hauptspezialität der Firma bildet. 

" Im Jahre 1869 trat der Sohn des Gründers, Herr 
Friedrich Fischer, in das väterliche Geschäft ein. Die 
Maschinen für Tapeten- und Buntpapierfabrikation 
‚fanden immer größeren Absatz im In- und Auslande, 
zahlreiche wertvolle Neuerungen und Verbesserungen 
schuf die Umsicht und der Erfindergeist des Herrn 
Friedrich Fischer, so daß der Firma auf der Inter- 
nationalen Papicrausstellung” zu Berlin im Jahre 1878 
bereits die.höchste. Auszeichnung zuerkannt wurde. 

| Anfangs der goer Jahre reichte-trotz fortwahren- 
der Betriebserweiterungen das alte Grundstück nicht 
mehr aus, und im Jahre 1892 wurde auf dem Grund- 
stücke, Hallesche Straße 8, dem heutigen Domizil 
der, Firma, + eine. neue Maschinenfabrik erbaut. — 
Im Jahre 1893 zog sich Herr Julius Fischer von der 
Geschäftsleitung zurück und Herr Friedrich Fischer 
wurde als alleiniger Inhaber eingetragen. ‘Herr Julius 
Fischer starb im Jahre 1894. 


“Im. Herbst 1898 trat der "Schwiegersohn des 
Herrn Friedrich Fischer, Herr Hermann Rathsfeld, 
in das Geschäft ein; 1904 nahm Herr Friedrich 


Fischer seinen Sohn Fritz in sein Geschäft auf. Es =. 


wurde im selben Jahre das Grundstück Kyffhäuser- 
Straße 12-14, erworben und eine zweite Fabrik er- 
baut. Ende 1907 übergab Herr Friedrich Fischer 
scine Fabrik seinem Sohne Fritz Fischer und seinem 
Schwiegersohn Hermann Rathsfeld, die jetzigen In- 
haber, um sich nach einer langen und erfolgreichen 
Tätigkeit ins Privatleben zurückzuziehen. Dieser wohl- 
verdienten Ruhe konnte er sich leider nicht lange er- 
freuen, denn schon im August des Jahres 1912 setzte 
der Tod seinem rastlos tätigen und erfolgreichen 
Leben ein Ziel. 


Für eine große fhwebifhe Rartonfabrif, 
Die eine neue Rartonmafdine aufftellt, wird 
ein vollfommen felbftändiger, erftflaffiger 


Maf dinenfibrer 


fowie ein 


Hollandermiiller | 
| 


gefudt. Diefelben miffen verftehen, weiße, 
braune Duplez- und Triplezfartons zu 
arbeiten. Der Eintritt fol mög- 
lichft im Oftober, fpätelt. An- 
fang November erfolgen. 


l) 
| 
( Gefällige Bewerbungs- 
fdreiben mit Angabe 
Der bisherigen Zätigleit, ` ` | 
Geugnisabibriften, Ge: : 
baltsan{priide,Familien. ss 
verhdliniffe find guridten 
unter Chiffre P. e 5245 
(|) an Die Gxpebition d. BI. 


I More ¢o. tana Gorittzisa | LE, GörlitZisc 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 
Aelteste Spezialfabrik N össter Erfahrung 
auf dem Oebiete wirksamer Abdampfverwertung 
Zei der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


ampte ntölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Non en 


sationsmaschinen. 

Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt- Konden- 
satoren für kalkhaltiges Was“. 

isewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach a: dadurch Ausfällung 


| | 
| | 
| ausserhalb und sClamm 
Klesfliter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Rein! 
ey mit Gegenspiilung, rotierendem Rechen oder die Ri 
strahlgebläse. | 
Deckenhelzung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 
der Wasserdampfe. Heizung von Arbeitsräumen aller 
Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 
| Exhaustoren, selbsttätig bn ohne cer für 
Papier- und Entwäs maschinen, sowie andere abe 
ersetzen fast durchweg oe mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kra 

Kesselspeisepumpen für Dan ee und Riemenantrieb, 
ziell auch für sehr heisses Wasser und hohen Po 
von 15 Atm. geeignet. 

‚Ekonomiseranl mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100% ohne Umbau. 

d Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des zuge 
an Dampfkesselanlagen um 100° D, und darüber; EEN 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,35%, des Koblen- 
verbrauchs. 

Kondenstôpte, unübertroffene Spezialkonstraktion für 

‚Trocken BEEN tausende in Bee und Zellulosefabriken 


ren und Projektausarbeitun bel Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Farbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Drackechriften. an | 
| hes forero Spiros x | 
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Gegenwärtig beschäftigt die Firma zirka 150 Per- 
soren in Arbeitsräumen von zirka 5000 Quadratmetern 
Grundfläche. — Die Fabrik besitzt zirka 130 Werkzeug- 
maschinen, sie hat für die Beleuchtung der Arbeits- 
räume eine eigene elektrische Zentrale und mehrere 
Kraftmaschinen mit insgesamt go Pferdekräften. 

Die Firma Julius Fischer lieferte: 644 Tapeten- 
druckmaschinen von 2—20 Farben, Gr Oelfarben- 
Tapetendruckmaschinen, 29 kombinierté Präge- und 
Druckmaschinen, 140 Grundiermaschinen für die Ta- 
petenfabrikation, 394 Zylinderfarbmaschinen und 
Doppelzylinderfärbmaschinen für Chromo- und Kunst- 
druckpapierfabrikation bis zu 2 m Arbeitsbreite, 
1185 automatische Aufhängeapparate mit selbsttätigen 
Stabeinlegern und mit 1—g Umkehrungen, 126 Rol- 
len- und Bogenbürstenmaschinen, mit ı—4 Walzen- 
bürsten, 73 Anfeuchtmaschinen, 870 MeB-, Roll- und 
Schneidemaschinen, 880 Aufrollmaschinen jeder Breite 
von 1—4 Ballen geichzeitig, 65 große Umrollmaschinen 
für Papier und Buntpapierfabrikation, zahlreiche Prä- 
pariermaschinen für die ‘Papierfabrikation, Emul- 
sioniermaschinen für: photographische Papiere und 
eine große Anzahl von andern Hilfsmaschinen für die 
Papierverarbeitung und Farbenbereitung, deren Auf- 
zählung zu weit führen würde. 

So, kann die Firma Julius Fischer in diesem 
Monat ihr 75 jähriges Jubiläum begehen als ein reden- 
des Beispiel dafür,‘ daß gewerbliche und industrielle 
Tüchtigkeit, Intelligenz und Unternehmungsgeist in 
unserm Vaterlande und im Wirtschaftsleben der Welt 
sich einen guten Platz zu erobern und zu behaupten 
wissen. - sé, (E T ga ` 

. Als en, Jubiläum gewerblicher Tüchtigkeit und 
kraftvoller Arbeit, technischer und geschäftlicher In- 
telligenz sei des Ehrentages der in der Papierindustrie 
so gut bekannten Firma heute an dieser Stelle gedacht. 
Möge sie weiter blühen, wachsen und gedeihen. 

Brandstiftung. In der Papier- und Pappenfabrik 
von. F. M: Webera Wehl (Sa.) ist aber- 


mals ein Brandherd entdeckt worden, und zwar durch 
einen eigenartigen Zufall. In einem Raum hatte sich 
ein Arbeiter zur Ruhe hingelegt, als plötzlich in den 
Raum Wasser rieselte, das nur von der Alarmvor- 
richtung herrühren konnte. So war es, im Neben- 
raum war mittels eines Lichtes, einer sogenannten 
Weihnachtskerze, ein Feuer angéiegt worden, dessen 
Rauchentwickelung diè Wasserälarmvorrichtung i 

Tätigkeit setzte. Der Brandstifter brachte die Klin el- 
yorrichtung, die zu Alarmzwecken vorhanden ist, außer 
Betrieb, nicht aber jene des Wassers, und so wurde das 
Feuer noch rechtzeitig entdeckt. Der Verbrecher muß 
in den Räumen genau "Bescheid wissen, denn das 
Licht stand in einem ganz schmalen Gang, der nur 
mit Aufwendung großer Kraft zu erreichen war. 


Auszeichnung für treue Arbeit. Dem Vor- 
arbeiter Otto Groß in der Holzstoff- und Papier- 
fabrik von Richard Knorr in Fährbrücke (Sa.) ist 
für 3ojährige treue Dienste das Ehrenzeichen für 
Treue im der Arbeit verliehen worden. 


Unfälle. Ein bedauericher Unglücksfall hat sich 
im Betriebe der Oberlausitzer Pappenfabrik in Haine- 
walde bei Zittau ereignet. Beim Oeffnen eines Kochers 
wurden die Arbeiter Köhler und Weise durch die 
entströmenden Dämpfe verbriiht. Während Köhler 
nur leichte Verbrühungen an den Händen und im 
Gesicht davontrug, ist Weise nahezu über ein Drittel 
an der Brust, den Händen, Knien und im Gesicht ver- 
brüht. Wie sich der Unfall ereignet hat, ist noch 
nicht festgestellt. Vermutlich hat Weise, der den 
Kocher bedient, nach Entleerung des Papierstoffes 
den Dampfablaßhahn nicht lange genug geöffnet ge- 
habt bzw. hat den entleerten Kocher zur Entfernung 
des Dampfes nicht rotieren lassen. | 

— In der Hatbachschen Strohpappenfabrik wurde 
der 4o jährige Arbeiter Frey beim Abwerfen eines 
Transmissionsriemens von diesem erfaßt und über 
die Welle geworfen. Der Mann war sofort tot. 


Aufzüge 
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Berufung in das Fachkonsulenten-Kollegium. 
Herr Direktor O. Heigis in Pilsen wurde in das 
Fachkonsulenten-Kollegium des technischen Museums 
in Wien für die Periode 1913—1917 berufen. 


BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS 


Unter der Rubrik »Bezugsquellen-Nachweis« veröffentlichen wir die uns 

aus unserm Leserkreise zugehenden Anfragen nach Bezugsquellen für 

Papier, Pappe usw., sowie anderseits Rohstoffe und Maschinen zur 

Papierfabrikation und sind gern bereit, die uns zugehenden Orie 
. den Fragestellern zu übermitteln, 


Raupenleim und Insektenfanggiirtel. 


Frage Nr. 122. Welche Firmen liefern Raupen- 
leimgürtelpapiere und Insektenfanggürtel (Maden- 
fallen) aus Wellpappe und wetterfestem Papier? 


Beilagen-Hinweis. 


Prometheus-Hohlrost, D. R. P., mit Wasser- 
innenkühlung ermöglicht es, daß bei einer Brenn- 
stoffersparnis von nur 5 Prozent ein ganz bedeuten- 
der Vorteil zu erzielen ist, was bei einem jährlichen 
Bedarf von 800 Tonnen Kohlen einer Ersparnis von 
800 Mk. gleichkommt. Auch die Ersparnisse an 
Roststabmaterialverbrauch, bei einem Bedarf von 
3000 kg à 10 Mk. für je 100 kg eingesetzt, ent- 
sprechen einem Werte von 300 Mk. Zu diesen Er- 
sparnissen tritt ferner der Vorzug, daß die Feue- 
rung von einem Mann bedient werden kann, und daß 
zum Wegbringen der Schlacke gleichfalls weniger 
Hilfskräfte erforderlich sind. Auf jeden Fall kann 


Cen 


Maschinenfabrik- 
Gegr. 1872 —— 


Elevator fiir Zellulose 
mit Balatagurt und Kupferbechern 
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Wilhelm Fredenhagen 


Offenbach a.M. 
Spezallahrik für Autziige und Transportanlagen 


Transport-Anlagen 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 


ferner automatische Kesselbekohlungs-Anlagen 


und 
Aufzüge 
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== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen = 


' Prima Referenzen erster Firmen der Branche 


ein Mann bei der Bedienung des Ofens gespart 
werden. An diesen Zahlen dürfen kaufmännisch 
denkende  Betriebsbeamte nicht  achtlos vorüber- 
gehen; wir empfehlen deshalb den beiliegenden Pro- 


spekt der Deutschen Prometheus-Hohlrost-Werke 
G. m. b. H., Hannover, angelegentlichster Beach- 
tung. 


2200 Kilometer durch die Luft in 24 Stunden, 
also eine Reise, die der Entfernung von Berlin 
durch Frankreich umd Spanien nach Gibraltar ent- 
spricht, an einem Tage zurückgelegt zu haben, diese 
höchste technische und physische Leistung eines 
Viktor Stöffler muß jeden Deutschen mit gerechtem 
Stolz erfüllen, erweckt aber auch in einem höheren 
Maße das Interesse für das Flugwesen und für die 
gewaltigen Fortschritte der Technik. Die Wellen der 
drahtlosen Telegraphie, die erst ganz kürzlich wieder 
mehr als 500 Menschen das Leben retteten, die Ron. 
genstrahlen, die Erscheinungen der Radioaktivität, 
welche dazu berufen sind, zahllosen schwer leiden- 
den Menschen die Heilung zu verschaffen, die bis 
heute ausgeschlossen schien, weisen unverkennbar 
dem Bildungsdrang den Weg. Es ist heute Pflicht 
eines jeden Gebildeten, sich über diese wichtigsten 
Gebiete auf dem Laufenden zu halten, die auf Leben 
und Gesundung der Menschheit und auf die allge- 
meine Kulturentwickelung den gewaltigsten Einfluß 
haben. Eine rasche, auch jedem Laien verständliche 
Orientierung hierüber verschafft die im Verlage Otto 
Elsner, Berlin S. 42, erscheinende, vornehme Fami- 
Henzeitschrift, „Die Welt der Technik“, deren Pro- 
spekt der heutigen Nummer unseres Blattes beiliegt. 
Seine eingehende Beachtung sei jedem unserer 
Leser bestens empfohlen. 


N 


Eisengiesserei 
Gegr. 1829 —— 


liefert seit Jahrzehnten: 


zum Fordern von: 
Säcken, Papierrollen usw. 
biszudenschwersten 


Lasten, mit und ohne 
:: Führerbegleitung :: 
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Der Rollapparat der Papiermaschine. 


Ein oft recht wenig beachteter Teil der nen nicht gelunyen ist, die offenbar schon von 
Papiermaschine ist der Rollstuhl oder Roll- der Papiermaschine stark verlaufenen. Rollen 
apparat und es dürfte angezeigt sein, bei der in ordnungsgemäßer Weise weiter zu verarbei- 
stetig fortschreitenden Verbesserung unserer arbeiten. | 
Arbeitsmethoden auch diesem Maschinenteile Beim Näherkommen an die Papierma- 
einige Auimerksamkeit zuzuwenden. schine sehen wir, daß der erste und zweite Ma- 

Bevor wir jedoch zur Betrachtung des schinengehilfe ım Schweiße ihres Angesichts 
Rollapparates schreiten, wollen wir einen Weg bemüht sind, eine total verbrannte Brems- 
einschlagen, welcher von der Prüfungsstätte scheibe zu wechseln, während ein weiterer Ar- 
des fertigen Papiers, vom Papiersaal, nach beiter die ciserne Bremsdecke mit Wasser 
Cem Herstellungsort, der Papiermaschine, kühlt. Auf Befragen erklären die Leute, daß 
führt. Es wird hierbei zu beobachten sein, dieser bremsscheibenwechsel sich meist alle 
weiche Mängel und Fehler im Papier auf eine zwei Tage wiederholt, obwohl das Material, 
ungeeignete Konstruktion des Rollapparates bester gewebter Manchon, in vorschriftsmäßi- 
zurückgeführt werden können. ger Weise ringesetzt wurde. 

Zunächst bemerken wir vielfach Bogen, Die ssonstruktion des Rollstuhles zeigt 
welche nur auf drei Seiten beschnitten sind, uns aber auch sofort, weshalb dieser öftere 
an der vierten aber den Spritzrand erkennen Wechsel der Bremsscheiben unvermeidlich ist. 
lassen. Das Format ist also zu schmal. Gleich- Der Durchmesser der Bremsscheiben ist viel 
zeitig beweisen zahlreiche Kalanderfalten und zu klein gehalten, so daß pro qcm ein viel zu 
Querschneiderschwielen, daß es trotz der Be- hoher Druck entsteht. Die natürliche Folge 
imuhungen des Personals an den Hilfsmaschi- ist cin schneller Verschleiß an Bremsscheiben, 
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mangcihafte Schmierung infolge zu hoher Er- 
wärmung trotz reichlichster Anwendung von 
Schmiermaterial und hoher Kraft- und Rie- 
menverbra:ıch. 


Ferner ist die Anfertigung von verlaufe- 
nen, fehlerhaften Rollen unvermeidlich, weil 
die Bremse unregelmäßig zieht. 


Das Ilauptaugenmerk bei der Konstruk- 
tion eincs Rollstuhles ist daher auf die richtige 
Umfangsgeschwindigkeit des Aufwickelorgans 
zu legen. Diese 
ınuß erfahrungsgemäß 20 Prozent höher sein 
als die Geschwindigkeit der aufzuwickelnden 
Papierbahn. Der Durchmesser der Brems- 
fläche muß nun so gewählt werden, daß eine 
zu hohe Erwärmung verhindert wird und der 
Flachendruck pro qcm möglichst gering bleibt. 
Bei Berücksichtigung dieser Faktoren wird 
das öftere Wechseln der Bremsscheiben, wel- 
ches man in vielen Fabriken auch an Feucht- 
maschinen und Kalandern findet, vermieden 
werden. 


Sehen wir uns nun die Konstruktionsar- 
ten der Rollstühle genauer an, so kann man 
drei Systeme unterscheiden: 


I. Das Zahnrader-System ; 
2. Das Mehr-Riemen-System ; 
3. Das Ein-Riemen-System. 


Die älteste Ausführung nach dem Zahn- 
radersystem hatte bald die Mangel dieser Bau- 
weise für schnellaufende Maschinen erkennen 
lassen. ‘Vor allem waren es die hohen Repa- 
öftere Auswechselung der teuren, gefrästen 
raturkösten, welche sich hauptsächlich auf 
Zahnrädcr erstreckten, wodurch man zur An- 
wendung einer anderen Konstruktion über- 
gehen mußte. Auch die Schmierkosten waren 
bei diesem System bedeutend, und die Rein- 
haltung wurde sehr erschwert. 


Eine andere Ausführung, bei welcher jede 
Bremse mit einem besonderen Riemen, jedoch 
von einer gemeinsamen Antriebsscheibe aus 
verschen war, fand weiteste Verbreitung und 
kam deshalb sehr in Aufnahme, weil hierbei 
keine Räder crfordcrlich wurden.. Aber auch 
hier stellten sich bald Nachteile ein, welche 
hauptsächlich in der Schwierigkeit der Schmie- 
rung durch die langen hohlen Wellen und in 
dem hohen Riemenverbrauch liegen, so daß 
auch bei dieser Anordnung bedeutende Unter- 
haltungskosten nötig werden. 


Obwohi nun bereits früher Rollstühle 
nach dem Ein-Riemen-System empfohlen und 
angewendet worden sind, hat sich diese Bau- 
art bisher doch nur wenig Eingang verschaf- 
fen können. Alleraings ist hierbei in den mei- 
sten Fällen die unvollkommene Bauweise die- 
ser Ausführung ais Hinderungsgrund anzu- 
schen. Lie neuartigen Konstruktionen, wie sie 
nebenstehende Abbildung zeigt, besitzen die 
fruher beobachteien Mängel nicht mehr und 


Umfangsgeschwindigkeit 


sind als vollkommene Rohapparate zu bezeich- 
nen. Die besonderen Vorteile derselben sind: 
Wenig Reparaturen, 
Geringer Schmiermaterialverbrauch, 
Wegfall des Bremsscheibenwechsels wäh- 
rend des Betriebes, 
Außerordentlich lange Lebensdauer 
Bremsscheiben (2 bis 3 Monate), 
Verwendung von alten Textilriemen zu 

Bremsscheiben an Stelle des teuren Man- 

chons. 

Als besonders erfreuliches Resultat ist je- 
doch die Anfertigung tadelloser Rollen zu be- 
zeichnen, welche nun absolut keine Schwierig- 
keiten mehr bietet. 


der 


‚Allerdings hat hier noch ein anderer Fak- 
tor seinen Einfluß geltend gemacht. Die neuen 
Rollstühle wurden gleichzeitig mit etwas kräf- 
tigeren Rollstangen versehen, weil bei großen 
schmalen Rollen oft ein Durchbiegen stattfin- 
det. Ferner verwendet man zweckmäßig 
eiserne Hülsen an Stelle der bisher gebräuch- 
lichen Holzhülsen. Es werden hierzu Man- 
nesmann-Rohre benutzt von 100 mm lichter 
Weite und 5 mm Wandstärke, welche an den 
Enden aufgetrieben werden, um einen koni- 
schen Stellring mit quadratischer Oeffnung 
für die Rollstange aufnehmen zu können. Ein 
kurzer fedcerkeil auf dem Stellring und eine 
entspiechende Aussparung am Hülsenrande 
sıchern gegen Verdrehung der Hülse. Der 
Stellring wird mit einer Stellschraube an der 


Heft 44, 1913 


Rollstange befestigt, wie aus der Abbildung 
ersichtlich ist. 

Mit dieser neuartigen Einrichtung erzielt 
man ganz vorzügliche Resultate. Das Papier 
lauit tadellos auf den glatten, gleichzeitig run- 
den Hüisen. Die Stirnseiten werden rechtwink- 
lig und sauber, ein Verlaufen wie bei den 
Holzhülsen kommt nicht vor und nun fällt 
auch das Annageln von Holzplatten weg, we:- 
ches die Lebensdauer der Holzhülsen so rasch 
verktirzte und beim Weiterverarbeiten des Pa- 
piers infolge von beschadigten Randern viel 
Ausschuß verursachte. Sind auch die An- 
scharfungskosten der eisernen Hülsen recht 
hoch, so verzinst sich das angelegte Kapital 
doch bald und das Hülsenkonto wird mit der 
Zeit niedriger als bei der Benutzung von Holz- 
hülsen. | 

Welch großen Vorteil gutes Hülsenmate- 
rial für dünne Papiersorten bedeutet, erkannte 
ich kürzlich wieder bei dem Besuche einer 
fallierten Fabrik, welche als Spezialität Affi- 
chen und dünne Zellulosepapiere herstellte. 
Hier sah man, wie in unverantwortlicher 
Weise notdürftig zusammengenagelte Holz- 
hulsen bewickelt worden waren, und welcher 


L’enrouleuse de la machine à papier. 


Souvent l’enrouleuse n’est pas l’objet de 
l’attention qu’elle mérite. Le pourcentage des 
déchets en est très notablement augmenté, 
parce qu'il est impossible a la calandre et à 
la’ coupeuse en rectangle de travailler irré- 
prochablement les bobines enroulées plus ou 
moins de travers. Il arrive fréquemment aussi 
que les disques de friction ont un diametre si 
petit qu’en raison de la forte pression par cm? 
ils ne résistent que quelques jours; en même 
temps et pour le méme motif, les freins fonc- 
tionnent irregulierement et par saccades. Le 
diamétre des disques de friction doit étre 
choisi des l’abord de telle sorte que la pression 
reste aussi faible que possible et qu’un trop 
grand échauffement soit évité. (Ce que nous 
disons ici de l’enrouleuse s’applique naturelle- 
ment aussi à l’humecteuse et à la calandre.) 

Les enrouleuses les plus anciennes tra- 
vaillaient avec des engrenages, mais elles 
furent reconnues être d'autant moins pratiques 
que la vitesse de la machine croissait, parce 
les frais résultant des réparations et du grais- 
sage augmentaient notablement. Pour ce 
motif, on en arriva a actionner chaque arbre 
enrouleur par une courroie spéciale et par une 
poulie de commande commune; ici, la diffi- 
culté résidait dans le graissage des arbres de 
commande longs et creux et dans la forte con- 
sommation de courroies. 

Enfin, on s'est arrêté à la construction 
représentée page... , dans laquelle une seule 
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AusschuB und Geldverlust dadurch entstanden 
ist. 

Kleine Ursachen :-— große Wirkungen. 
Es war nicht von der Hand zu weisen, daß die 
schlechte Hülsenwirtschaft wesentlich mitge- 
wirkt hatte, den Ruin der Fabrik herbeizu- 
führen. 

Was nun vom Rollstuhl an der Papierma- 
schine gilt, das ist zumeist auch für die Roll- 
apparate an Feuchtmaschinen und Kalandern 
anzuwenden. Auch hier ist die praktische Ver- 
teilung des Druckes in den Bremsscheiben 
maßgebend für die Dauerhaftigkeit des 
Bremsmaterials und für die Anfertigung tadel- 
loser Rollen. Denselben Wert erhält aber auch 
an den Hilfsmaschinen die Verwendung eiser- 
ner Hülsen an Stelle der Holzhülsen. 

Jeder Fachmann, welcher sich hierzu ent- 
schließt, wird es später unbegreiflich finden, 
sich dieser Einsicht enthalten zu haben, denn 
nur durch gutes Werkzeug kann sauberes und 
vorteilhaftes Arbeiten gewährleistet werden. 
Erwähnt sei noch, daß die beschriebenen Roll- 
apparate nach dem Ein-Riemen-System von 
zwei sächsischen Firmen gebaut werden. 


E 


The Reeling Machine of the Paper Machine. 


The reeling machine is frequently not 
given that attention which it deserves. The 
percentage of waste is increased thereby very 
considerably, for it is impossible properly to 
deal with rolls which are more or less irregular 
on the supercalender and cross-cutter. Fre- 
quently the brake-disks are so small in 
diameter that in consequence of the high 
pressure per square centimeter they last only 
a few days; for the same reason the brake 
works irregularly and jerkily. The diameter 
of the brake-disk must be so chosen from the 
first that the pressure is as low as possible 
and so that too great heating is avoided. 
(What is said here about the reeling machine 
holds good, of course, in the same manner 
for the moistening machine and supercalender.} 

The oldest reeling machines work with 
meshing gear-wheels, but are the less useful, 
the more the speed of the machine is in- 
creased, because the cost of repairs and lubri- 
cation rises considerably. A change was 
therefore made to driving each reel-shaft by 
a separate belt but by one common driving 
pulley; the difficulty then was to lubricate the 
long hollow shafts and the wear and tear of 
the belts was great. ; 

Lastly, the construction illustrated on 
page .... was adopted in which one single 
belt is guided by idlers so that it laps all the 
belt-pulleys for driving the various reel-shafts. 
The advantages of this construction are: Few 
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courroie est guidee par des galets, de facon a 
embrasser toute les poulies commandant les 
divers arbres enrouleurs. Les avantages de 
cette construction sont: réparations minimes, 
faible consommation de lubrifiant, long ser- 
vice des disques de friction (2 a 3 mois). 
Toutefois, le point le plus important est qu'il 
est possible d’obtenir des bobines bien régu- 
lières. Il est vrai que ce résultat peut être 
attribué a ce fait que les nouvelles enrouleu- 
ses sont pourvues d’arbres enrouleurs un peu 
plus forts. En outre, au lieu des mandrins en 
bois, on se sert de tubes Mannesmann de 
100 m/m de diamètre intérieur et de 
5 m/m d'épaisseur de parois, dudgeonnés 
aux extrémités pour pouvoir y appliquer une 
bague d’arret conique. Par une saillie dans 
la bague d'arrêt et par un évidement corre- 
spondant dans le bord du mandrin, ce dernier 
est entrainé sûrement (v. fig.) Avec ces nou- 
veaux dispositifs, les bobines de papier sont 
beaucoup plus régulières et, en particulier, la 
suppression des anciens mandrins constitue un 
grand progrès. Bien que le coût des mandrins 
en fer soit trés élevé au début, la dépense an- 
nuclle occasionnée par eux est toutefois 
moindre qu'avec les mandrins en bois. 


Explosion eines 


In den Werken der Laurentide Paper- 
Company in Grand Mere (Quebec) explodierte 
Ende des vorigen Jahres ein Zellstoffkocher 
und die Zeitschrift der Dampfkesselunter- 
suchungs- und -versicherungsgesellschaft be- 
richtet hierüber u. a. folgendes. 

Der Tag, an welchem sich die Explosion 
zutrug, war ein Sonntag. Wie dies an Sonn- 
tagen die Regel war, ist der Kocher des Mor- 
gens abgestellt und der Abkühlung überlassen 
worden, damit ein Arbeiter einsteigen und die 
nötigen Ausbesserungen an der Ausmauerung 
vornehmen konnte. Nachmittags um 5 Uhr 
war der Kocher wieder gefüllt, und nun wurde 
Dampf ın den Kocher eingelassen. Der Koch- 
prozeB ging wie gewöhnlich vor sich, und die 
Spannung betrug ungefähr 512 Atm., als der 
Kocher um etwa 10 Uhr abends explodierte. 

Eine ungefähre Vorstellung von dem Um- 
fange der durch die Explosion bewirkten Zer- 
störung kann man sich machen, wenn man be- 
denkt, daß mehr als 200 Arbeiter mit der 
Beseitigung der Trümmer über drei Wochen 
lang beschäftigt waren. Der Schaden belief 
sich auf 340000 Mk. und wurde von der 
‘Dampfkesseluntersuchungs- und -versiche- 
rungs-Gesellschaft von Kanada voll gedeckt. 
Bei der Explosion wurden drei Personen ge- 
tötet und zwei Personen verletzt. 
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repairs, small amount of lubricant required, 
longer life of the brake-disks (2—3 months). 
The most important point is, however, that 
rolls which are wound very evenly can be 
made. This may have been partly due to the 
new reeling machine being provided with rather 
more powerful reel-shafts. Further, instead of 
the wooden cores Mannesmann tubes of 
100 mm. inside diameter and 5 mm. thickness 
of wall were employed which are splayed at 
the ends in order to receive a conical check 
ring. By means of a projection on this ring 
and a corresponding recess in the edge of the 
core the latter is certainly driven (cf. the 
Fig.). With this new apparatus the paper rolls 
are considerably more even and, particularly, 
it is a great improvement to dispense with the 
old wooden cores. Even if the initial cost of 
iron cores is very high at first, the annual cost 
thereof is nevertheless less than in the case 
of wooden cores. 


Zellstoffkochers. 


Die Saulen, auf welchen der dem explo- 
dierten benachbarte Kocher stand, wurden 
bei der Explosion durchgebrochen, so daß 
der sonst unbeschadigte Kocher umzufallen 
drohte. Der andere alte Kocher wurde nur 
wenig, der neue Kocher gar nicht beschädigt. 

Der Kocher bestand aus drei zylindrischen 
Schüssen, einem halbkugelförmigen Oberteil 
und einem konischen Unterteil. Er hatte einen 
Durchmesser von 4,3 m bei 14,7 m Höhe. Die 
drei zylindrischen Schüsse waren je 2,6 m lang 
und bestanden aus 25,4 mm starken Blech- 
tafeln, die mittels einfacher Laschen von 
27 mm Stärke miteinander verbunden waren, 
wobei die Längsnähte dreireihig, die Rund- 
nähte zweireihig genietet waren. Das Blei- 
futter hatte eine Stärke von 9 mm, die Aus- 
mauerung bestand aus zwei Lagen Zement- 
mauerwerk von ungefähr 220 mm Stärke. 
Der Kocher ist regelmäßig von den In- 
spektoren der Versicherungsgesellschaft revi- 
diert worden, und die Eigentümer ließen keine 
Vorsichtsmaßregeln außer acht, um den 
sicheren Betrieb zu gewährleisten. 

Der Umstand, daß die Risse ausschlief- 
lich in den Laschen erfolgten, und daß bei der 
Explosion keine einzige Blechtafel zerrif, 
scheint darauf hinzudeuten, daß das Material 
der Laschen wesentlich schlechter als das der 
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Tafeln war. Ware die Lasche weniger sprode 
und dehnbarer und von gleicher Güte wie 
die Bleche gewesen, so hätte sie wahrscheinlich 
längere Zeit der wiederholten Beanspruchung 


Explosion d’un lessiveur à pate chimique. 


Dans les ateliers de la Laurentide Paper- 
Company, a Grand-Mere (Quebec), un lessi- 
veur a pate chimique a fait explosion vers la 
fin de l’année dernière et la Revue pour la 
surveillance et l’assurance des chaudieres a 
vapeur publie sur cet accident les renseigne- 
ments ci-apres. 

L’explosion s’est produite un dimanche. 
Ainsi que c’est la regle les dimanches, le lessi- 
veur avait été arreté le matin et abandonne 
au refroidissement pour permettre a un ouvrier 
d'y entrer et de faire les réparations 
nécessaires au revétement intérieur. L’apres- 
midi, vers 5 heures, le lessiveur ayant été 
rempli, on y avait introduit de la vapeur. 
L’opération du lessivage avait marché comme 
d’habitude et la tension s’était élevée a environ 
5% atmosphéres lorsque, vers 10 heures, le 
lessiveur fit explosion. 

On se rendra compte approximativement 
de l’etendue du désastre quand on saura que 
plus de 200 ouvriers ont été occupés pendant 
trois semaines a l’enlevement des décombres. 
Le dommage s’est élevé a 340000 Mk. et a 
été completement couvert par la ,,Société pour 
la Surveillance et l’assurance des chaudieres 
a vapeur“ du Canada. L’explosion a tué 3 
personnes et en a blessé 2. 

Les colonnes sur lesquelles reposaient le 
lessiveur voisin ont été brisées, de sorte que 
ce dernier qui, pour le reste, était reste in- 
demne, menacait de tomber; l’autre lessiveur 
ancien n’a été que faiblement endommagé, 
tandis que le nouveau lessiveur n’a rien eu 
du tout. 

Le lessiveur ayant fait explosion se 
composait de 3 viroles cylindriques, d’une 
partie supérieure semi-sphérique et d’une 
partie inférieure conique. Son diametre était 
de 4 m, 30 et sa hauteur de 14 m 7o. 
Les 3 viroles cylindriques avaient chacune une 
longueur de 2 m, 60 et se composaient de 
feuilles de tôle de 25 m/m 4 d’é€paisseur, 
réunies ensemble au moyen d'anneaux de 
27 m/m d’epaisseur, les rivures longitudinales 
étant à 3 rangées de rivets et les rivures cir- 
culaires a 2 rangées. La fourrure en plomb 
avait une €paisseur de 9 m/m; le revetement 
interieur se composait de 2 couches de macon- 
nerie en ciment d’environ 220 m/m d'épaisseur. 


Le lessiveur avait été visite régulièrement 


par les inspecteurs de la societe d’assurance 
et ses propriétaires n’avaient négligé aucune 
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widerstanden, der sie durch den inneren Druck 
des Dampfes und der Ausdehnung des Futters 
ausgesetzt war. 


The Explosion of a Cellulose Cooker. 


In the works of der Laurentide Paper 
Company of Grand Mere Quebec, a cellulose 
cooker exploded at the end of last year and 
the journal of the Boiler Testing and Insurance 
Company reported thereon as follows: 

The day on which the explosion occurred 
was a Sunday. As was the rule on Sundays, 
the cooker had been shut down in the morning 
and left to cool in order that a workman could 
enter it and make the necessary repairs in 
the masonry lining. At 5 o’clock in the after- 
noon the cooker was refilled and steam was 
then let into it. The cooking process took 
place as usual and the pressure was about 
51% atms. when the cooker exploded at about 
10 p. m. 

Some idea of the extent of the damage 
caused by the explosion can be obtained when 
it is known that more then 200 workmen were 
occupied for more than 3 weeks with the 
removal of the ruins. The damage amounted 
to M. 430000 and was fully covered by the 
Boiler Testing and Insurance Company of 
Canada. Three persons were killed and two 
injured by the explosion. 

The columns on which the cooker aa: 
jacent to that which exploded stood were 
broken by the explosion, so that the otherwise 
uninjured cooker threatened to fall over. 
The other old cooker was damaged only a 
little and the new cooker not at all. 

The cooker consisted of three cylindrical 
sections, a hemispherical top part and a 
conical bottom part. It was 4,3 m in diameter 
and 14,7 m high. The three cylindrical 
sections were each 2,6 m long and consisted 
of plates 25,4 mm thick which were connected 
together by means of single cover-plates 
27 mm thick, the longitudinal seams being 
rivetted tripple and the round seams double. 
The lead lining was g mm thick and the 
masonry consisted of 2 layers of cement 
masonry about 220 mm thick. The cooker 
had been regulary inspected by the Inspectors 
of the Insurance Company and the proprietors 
left no precautions unattended to in order to 
assure safe working. 

The fact that the fractures occurred 
solely in the cover-plates and that no single 
plate ruptured during the explosion seems to 
point to the material of the cover-plates having 
been considerably worse than that of the 
plates. Had the cover-plates been less brittle 
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mesure de précaution pour réaliser un 
service sür. 

Le fait que les crevasses se sont produites 
uniquement dans les anneaux et que l'explosion 
n’a occasionné l’arrachement d’aucune feuille 
de tôle semble indiquer que la matière 
composant les anneaux était beaucoup plus 
mauvaise que celle des feuilles de tôle. Si 
les anneaux avaient été moins cassants et plus 
extensibles en méme temps que d'une qualité 
égale à celle des feuilles de tôle, il est probable 
qu'ils eussent pu résister plus longtemps 
aux efforts réitérés auxquels ils étaient 
exposés par la pression intérieure de la vapeur 
et par l’extension de la fourrure. 
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and more elastic and of the same quality as 
the plates, they would probably have withstood 
for a long time the stresses to which they 
were exposed by the inner pressure of the 
steam and the expansion of the lining. 


Sauger und Saugearbeit. 


Die Entwässerung des Papierblattes auf 
dem Siebe ist seit Einführung der Maschinen- 
papierfabrikation eine Aufgabe gewesen, 
deren Lösung bereits in mannigfaltigster 
Weise versucht worden ist. Während an den 
Papiermaschinen, welche in den Jahren 1804 
bis 1808 von Bryan Donkin in London ge- 
baut wurden, keinerlei Einrichtung zur Ent- 
wässerung des Papierblattes vor der Gautsche 
vorhanden war, deutet ein bereits im Jahre 
1826 genommenes französisches Patent des 
Herrn Canson für Anwendung von Saug- 
pumpen an Papiermaschinen darauf hin, daß 
schon damals die Bestrebungen künstlicher 
Saugung und verbesserter Entwässerung ein- 


setzten. Allerdings war infolge mangel- 
hafter Bauart der damals gebräuchlichen 
Glockenpumpen ein wesentlicher Vorteil 


nicht erkennbar, denn die Wirkung dieser 
Saugorgane in Verbindung mit den hölzernen 
oder metallenen Saugkästen war nur wenig 
zufriedenstellend. Als deshalb etwa um 1850 
die Saugung durch Fallröhren aufkam, bei 
welchen man die Pumpen ersparte, wurden 
letztere allgemein ausgeschaltet, weil man mit 
Fallröhren viel bessere Resultate erzielte. Die 
fortschreitende Entwickelung der Maschinen- 
industrie: brachte jedoch bald Pumpen- 
konstruktionen, welche alle Anforderungen an 


gleichmäßigen, ruhigen Gang sowie an 
energische Entwässerung des Papierblattes 
erfüllten. 


Die Entwässerung des Papierblattes er- 
folgt durch den Druck der Luft. Dieser Druck 
würde bei vollkommener Luftleere des Saug- 
kastens = etwa I kg/qcm betragen. Der 
Druck verringert sich entsprechend dem im 
Saugkasten herrschenden Vakuum. 

Welche Größe der Luftdruck auf die 
Fläche des Saugers erreichen kann, geht aus 
folgender Rechnung hervor: 

Ein Saugkasten von 250 cm Länge und 
20 cm Breite (im Lichten gemessen) hat bei 


einer Luftverdünnung von 0,5 Atm. einen 
Druck von 250 x 20 x 0,5 = 2500 kg auf- 
zunehmen. Diese respektable Last drückt das 
Sieb auf die Saugerkanten oder auf den 
Saugerbelag, so daß die hohe Abnutzung des 
im allgemeinen doch widerstandsfahigen 
Phosphorbronzegewebes wohl erklärlich wird. 
Daß derartige Belastungen vorkommen, ist 
zweifellos und es fehlt nur zumeist an dem 
Nachweis dafür. | | 

Zur Beobachtung der Saugerarbeit benutzte 
man bisher zuweilen die nach Art der Feder- 
manometer gebauten sog. Vakuumeter. 
Infolge ihrer Konstruktion,‘ die im wesent- 
lichen auf der Elastizität einer Feder beruht, 
sind sie jedoch sehr empfindlich. Sie zeigen 
deshalb bald nicht mehr genau an, und man 
schenkte ihnen aus diesem Grunde wenig 
Beachtung. Ferner war durch ihre Bauart 
die Ablesung des Zeigerstandes in einigem 
Abstand nur schwer möglich. Und doch ist 
die Beobachtung der Saugerarbeit deshalb 
von großem Nutzen, weil einerseits auf- 
tauchende Schwierigkeiten bei der Entwässe- 
rung von einem zuverlässigen Instrument so- 
fort angezeigt werden, anderseits aber vor 
allem ein Ueberschuß von Vakuum oder 
Luftverdünnung im Saugerraum nur eine 
unnötige Siebbelastung bewirkt, die mit Hilfe 
eines solchen Apparates reguliert werden 
kann. 

Man war deshalb bemüht, für die Feder- 
vakuumeter praktisch verwendbaren Ersatz zu 
konstruieren, und die Firma Schäffer & 
Budenberg, Magdeburg-Buckau, hat in ihrem 
Quecksilber-Vakuumeter einen zuverlässigen, 
handlichen Apparat für die Beobachtung der 
Saugerarbeit eingeführt. 

Der Apparat besteht, wie die Abbildung 
zeigt, im wesentlichen aus einer Glasröhre, 
welche am Fuße eine Quecksilberkammer be- 
sitzt. Das obere Ende der Röhre ist mit 
der Saugleitung der Pumpe verbunden, und 
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die entstehende Luftverdünnung beim 
Arbeiten der Pumpe kann durch Steigen und 
Fallen der weithin sichtbaren Quecksilber- 
säule auch bei künstlichem Licht sehr gut 
beobachtet werden. Hinter der Glasröhre be- 
findet sich eine Zentimeter-Einteilung, welche 
von o bis 76 cm reicht. Der Nullpunkt 
stimmt überein mit dem vorhandenen At- 
mosphärendruck. Der oberste Strich bei 
76 cm entspricht absoluter Luftleere oder 
einem Unterdruck von 1 kg’qem, d. h. auf 
sämtlichen Wandungen, welche diesen Unter- 
druck einschließen, ruht ein äußerer Druck 
von 1 kg pro Quadratzentimeter. Man 
könnte die Glasröhre ebensogut mit Wasser 


füllen, dann müßte diese aber 10,33 m hoch 
sein, denn soviel Unterschied besteht im 
spezifischen Gewicht zwischen Wasser und 
Quecksilber. Letzteres ist 13,6 mal so schwer, 


so daß nur 19:33 _ 
13,6 


als Quecksilbersäule nötig sind. 


Beobachtet man nun das Quecksilber- 
Vakuumeter, wenn die Sauger ım Betrieb 
sind, so sammelt man recht wertvolle Er- 
fahrungen. Zunächst kann man für bestimmte 
Papiere, genau so wie mit der deshalb viel- 
gerühmten Saugwalze, den Schmierigkeits- 
grad des Stoffes feststellen und kontrollieren. 
Ferner bestätigt sich, wie zu erwarten war, daß 
beim Anschließen von nur zwei Saugern an 
die Pumpe ein wesentlich höheres Vakuum 
erzielt wird, als beim Arbeiten mit drei 
Saugern an derselben Pumpe. Das zu be- 
wältigende Luft- und Wasserquantum ist im 
ersten Falle wesentlich kleiner, und es ent- 
steht deshalb eine höhere Luftverdünnung. 
Diese Wahrnehmung erhält bei besonders 
schmierigen Stoffen ihren Wert, indem man 
dann den dritten Sauger, von der Gautsche 


= 0,76 m oder 76 cm 


aus, abhängt und als Fallrohrsauger arbeiten | 


läßt. Es wird dadurch eine größere und 
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sicherere Entwässerungsarbeit geleistet, und 
man kann auf diese Weise erheblich schneller 
arbeiten. 

Bei schmierigem Stoff oder bei dicken 
Papiersorten zeigt nun das Quecksilber- 
Vakuumeter nicht selten eine Luftverdünnung 
von 40 cm an. Es entspricht das etwa der 
Hälfte der absoluten Luftleere, die bekanntlich 
76 cm beträgt, und in solchen Fällen kommt 
dann der enorme Druck auf das Sieb zu- 
stande, welcher in dem angeführten Beispiel 
berechnet wurde. 

Man kann nun aus den Beziehungen der 
Quecksilbersaule zur Atmosphäre zwecks 
rascher Bestimmung des Druckes pro Qua- 
dratzentimeter Saugerfläche folgende Be- 
trachtung anstellen: 
1Atm.= 1 kg pro qcm = 76cm Quecksilbersäule; 

I 


ı cm Quecksilbersäule = 76 kg 
EEE ro qcm 


Nehmen wir nun den oben angeführten 
Quecksilberstand von 40 cm an, so erhal- 
ten wir 
40 x 13 = 520 g pro Quadratzentimeter = 

0,52 Atm. 

Es ist also nur nötig, die angezeigte Höhe 
des Quecksilbers mit 13 g zu multiplizieren, 
um den Druck der Atmosphäre auf jeden 
Quadratzentimeter der Saugerfläche zu er- 
mitteln. 

Wie wertvoll diese Angaben und Beobach- 
tungen auch für den Siebfabrikanten sein 
können, geht daraus hervor, daß bei der 
Bestellung von Sieben bei einer neuen Firma 
der Vertreter sich die Belastung erbat, unter 
welcher die Siebe für die betreffende Maschine 
im Durchschnitt laufen sollten. Hieraus und 
aus der durchschnittlichen Geschwindigkeit 
des Siebes pro Minute will er auf die passende 


Drahtstärke und das geeignetste Material 


schließen. 

Wenn wir nun aus den bisherigen Be- 
trachtungen erkennen, daß es sich bei der 
Saugerarbeit um sehr hohe Belastungen han- 
delt, welche die Abnutzung des Siebes her- 
beiführen, so sind die langjährigen Bestre- 
bungen, den Flachsauger durch ein rotieren- 
des Organ zu ersetzen, wohl verständlich, 
und man wird hieraus auch ersehen, welch 
hoher Wert diesen Versuchen innewohnt. 

Zunächst richteten sich die Konstruktio- 
nen auf Ersatz des Saugerbelages . durch 
Walzen. So vielfach nun diese Idee auch 
ausgeführt wurde, hat sich keine in der 
Praxis behaupten können, und wir werden 
später auch die Schwierigkeiten kennen lernen, 
welche sich wohl kaum in der Praxis be- 
seitigen lassen werden. 

-= Die wiederholt mißlungenen Versuche in 
dieser Richtung führten zur Erfindung der 
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Saugwalze. Wenn auch das Prinzip derselben 
bereits früher erkannt und in einzelnen Fällen 
angewendet worden ist, so gehört un- 
zweifelhaft dem Amerikaner Millspaugh das 
Verdienst, die Saugwalze den modernen An- 
forderungen angepaßt und ihre Einführung 
in die Industrie ermöglicht zu haben. Es ist 
über die Saugwalze in unsern Fachzeitungen 
jedoch bereits so viel geschrieben worden, 
daß mit diesem Thema eine weitere Probe 
sogar auf die Geduld des Papiers nicht 
ratsam erscheint. Das Resultat der viel- 
fachen Erörterungen läßt sich dahin zusam- 
menfassen, daß sich Saugwalzen zwar nicht 
für alle Zwecke eignen, in manchen Fällen 
aber mit Erfolg verwendet werden. 

Es bestehen jedoch immer noch vielfach 
Bestrebungen zur weiteren Verminderung des 
Siebverbrauchs die vor den Saugwalzen noch 
nötigen Flachsauger durch Walzensauger, 
d. h. saugende Walzen, zu ersetzen, über die 
das Sieb ohne Biegung läuft, wie z. B. bei 
Registerwalzen. Aus diesem Grunde wird eine 
Klarlegung der Schwierigkeiten, welche der- 
artige Walzensauger in der Praxis begegnen, 
hier am Platze sein. Zunächst ist eine zu- 
verlässige Abdichtung der Walzen gegen das 
Speisewasser dadurch erschwert, daß eine 
stärkere Anpressung des Dichtungsorganes 
entweder Stillstand der Walzen oder zu 
rasche Abnutzung derselben hervorruft. Un- 
vollkommene Abdichtung aber erfordert 
hohen Dichtungswasserverbrauch und dem- 
zufolge eine bedeutend leistungsfähigere 


<- Le travail des aspirateurs. 


Dans un brevet francais pris en 1826 
par Canson, on remarque pour la première 
fois la tendance à enlever, par des appareils 
d'aspiration, l’eau de la bande de papier 
humide se trouvant sur la toile. Vers 1850 
apparaissent les aspirateurs à siphon, dont 
l’adoption fut rapide, parce qu’on économisait 
ainsi une pompe spéciale et que l'effet de 
l’aspiration était plus regulier qu’avec les 
pompes a cette époque imparfaites. 

Pour observer le travail des aspirateurs 
on utilisait jusqu'alors dans quelques cas 
l'indicateur de vide du genre des manomètres 
à ressort; toutefois, ses indications ne 
tardaient pas à manquer d’exactitude et la 
lecture n’en était possible non plus que dans 
le voisinage immediat. Pour ce motif, on 
s'est efforcé de trouver un appareil travaillant 
d'une manière sûre. Ce dernier consiste 
essentiellement, ainsi qu'on le voit à la figure 
ci-dessus, en un tube de verre réuni en bas 
avec un réservoir à mercure. L'extrémité 
supérieure du tube est. en communication 


avec Ja conduite d'aspiration de la pompe, 
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Saugerpumpe, als unter normalen Verhält- 
nissen. Sollte aber diesen prinzipiellen Uebel- 
ständen durch die Findigkeit unserer Kon- 
strukteure abzuhelfen sein, so bleibt immer 
noch ein Uebelstand bestehen, welcher sich 
wohl kaum "beseitigen lassen wird. Bekannt- 
lich erfolgt die Berührung des Siebes auf 
diesen Walzen mit verhältnismäßig kleinem 
Durchmesser nur in einem schmalen Streifen. 
Diese geringe Auflagefläche bedingt jedoch 
auch eine verminderte Abdichtung gegen die 
Luft, so daß schon aus diesem Grunde eben- 
falls eine größere Saugerpumpe nötig wird, 
weil das zu fördernde Luftquantum höher 
ist, als bei Flachsaugern. Diese Tatsache kann 
man mittels des vorbeschriebenen Queck- 
silber-Vakuumeters sehr gut beobachten und 
beweisen. Schließlich ist aber erklärlich, daß 
bei diesen Walzensaugern das Sieb infolge 
Fehlens der Auflageflächen ständig verläuft, 
so daß bei schnellaufenden Maschinen ein 
ununterbrochenes Regulieren nötig wird, wo- 
durch die Unsicherheit gegen Beschädigungen 
wächst. Da nun aber gerade bei hoher Sieb- 
geschwindigkeit die starke Abnutzung in Er- 
scheinung tritt, so ist eine rationelle Anord- 
nung von Walzensaugern nicht zu ersehen. 
Man wird jedoch auch ferner damit rechnen 
müssen, daß findige Köpfe den Gedanken 
einer vollkommenen Lösung des Problems der 
leichteren und vollkommeneren Entwässerung 
auf dem Siebe nicht fallen lassen werden, und 
dazu: ,,Heil und Gunst von wegen’s Hand- 
werk !“‘ | Pauli. 


The Work of the Suction Apparatus. 


A French patent obtained by Canson in 
the year 1826 discloses the first endeavour 
to remove water by suction devices from the 
wet paper web on the wire. About the 
year 1850 so-called siphon-pipe suction- 
apparatus appeared which rapidly became 
generally used because a special pump was 
saved and the suction action was more 
uniform than with the imperfect pumps of 
that time. 

For observing the suction, the vacuum 
gauge made like the spring manometer has 
heretofore been used in a few cases. These 
soon did not indicate exactly, however, ‘and 
also they could be read only in their immediate 
proximity. It was therefore endeavoured to 
find a reliable apparatus. As the above 
illustration shows, this substantially consists 
of a glass tube connected below with a 
chamber containing mercury. The top end 
of the tube is connected with the suction 
pipe of the pump, so that the vacuum which 
obtains can be well observed even in 
artificial light by the rise and fall of the 
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de sorte que le vide existant peut étre observé 
sans peine, même à la lumière artificielle, 
par la montée et la descente de la colonne 
mercurielle. L’echelle prévue derrière le tube 
en verre est divisée en c/m et I c/m correspond 
à une pression barométrique de 13 gr. 
par cm?. | 

En observant le vide on peut, pour des 
papiers déterminés, fixer le degré d’engraisse- 
ment que doit avoir la pâte; on a trouve aussi 
de cette façon qu'en raccordant à la pompe 
2 aspirateurs seulement, on réalise un vide 
plus grand qu'avec 3 aspirateurs, ce qui peut 
avoir de l'importance pour les pâtes engraissées. 
Avec celles-ci ou avec du papier épais, il n’est 
pas rare que le vide monte à 40 c/m, ce qui 
correspond à environ 0,5 kgr. par cm’. 
Pour une caisse à aspiration de 20 >< 250 c/m, 
on obtient ainsi une pression barométrique 
de 20 >< 250 x 0,5 = 2500 ker Il s’agit 
donc de trés hautes charges et, conséquem- 
ment, d’un frottement notable entre la toile 
et la caisse d’aspiration. En cherchant à éviter 
ce frottement, on a trouvé le rouleau d'as- 
piration. Le frottement de la toile sur 
l'organe aspirant est, il est vrai, supprimé, 
mais, par contre, il se produit du frottement 
par l’obturation la caissex aspirantex venant se 
placer contre le cylindre perforé. Ici 
également, l’indicateur de vide décrit rendra 
de bons services si l’on veut réaliser un 
étanchement suffisant sans freiner trop 
fortement le rouleau. 


The Tension of Felts. 
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column of mercury visible at a great distance. 
The scale behind the glass tube is divided 
into cms. and I cm. corresponds to an 
atmospheric pressure of 13 g. per sq. cm. 

By observing the vacuum the degree of 
the greasiness of the pulp can be determined 
for certain papers; further, it has been found 
in this manner that when only 2 suction 
apparatus were connected to the pump, a 
higher vacuum is obtained than when 3 are 
connected thereto. This may be of impor- 
tance for greasy pulps. In the case of 
greasy pulp or thick paper the vacwutn: rises 
not infrequently to 40 cms. corresponding’ 
to about os kg. per sq. cm. Thus’ for a 
suction-box of 20 >< 200 cms. an atmospheric 
pressure of 20 >< 250 < 0.5 = 2500 kg. is 
obtained. It is thus a question of very high 
loads and consequent great friction between 
the wire and suction-box. The endeavour 
to obviate this friction led to the suction- 
roll being invented. The friction of the wire 
on the sucking member is done away with, 
but friction is produced by the joint between 
the suction box and the perforated cylinder. 
Here also the above described vacuum gauge 
will render good service when it is wished to 
make a sufficiently tight joint without brakmig 
the roll too severely. 5 


A Study of Strains. Stretches and 


Shrinkage. 
John W. Brassington (Paper). 


. The tension of a felt on a paper machine, 
whether the felt be on the presses or on the 
dryers, isgoverned in intensity by three controlling 
factors: 

I. The amount of moisture op the felt itself; 
this is the most important, as will be explained 
later on, and is dependent on the amount of 
moisture abstracted by the felt from the paper, 
and on the amount of moisture taken. out of the 
felt by the surrounding air. 


2, The position and power of the stretching 


devices; the power exerted in stretching the felt 


is sometimes strongly concentrated by the fact 
that the felt’ passes over so many peculiarly 
situated rolls that they act as »hitching« posts 
round which a half hitch of felt has been taken 
in such way as to hold in all the stretch and 
to allow no come back or slackening up. 

3. The position and power of the automatic 
tightening: dévices; these should in special 


instances be designed as >felt loosening« devices, 


and so the usual designation i is more often than 
not a misnomer.. 

Before attempting: to Geet the possi- 
bilities of controlling, or the results of a lack 
of control of the felt tensions, it were well to 
study the following figures’and statements, they 
being placed here to assist us to realise the 
capacity for good and evil of a felt under ‘good 
and bad management of the same means of 
control, or under good and pad design of the 
means of control. | 


A felt will stand a pull of Geen 45 lbs. for 
a superfine press felt, per inch of width, to 300lbs., 
for a good dryer felt, per inch of width. The 
first named, under a breaking strain of 45 lbs. 
an inch of width will show a total stretch equi- 
valent to a IO per. cent. increase of its length: 
before it will break; the dryer felt, under the 
much greater strain of 300 lbs. per inch of width, 
will show a stretch equivalent to a 15 per cent.’ 
increase of its length before it will break. ° 
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These figures indicate that on a paper ma- 
chine 150 inches wide, a felt on the first press 
migth exercise a pull on a stretch roll or a 
»double loopc roll, of nearly go lbs. an inch of 
face before the felt would break. This means 
that the comparatively weak press felt can strain 
a tube roll, 150 inches wide, round which it is 
lapped, a full half circle with a pull of 13,500 Ibs., 
or 6°/4 tons; this pull would exercise a bending 
movement of more than 250,000 in. lbs, Taking 
a fibre stress of, say, 6,000 lbs. as our working 
value, we would require theoretically a tube 8 ins. 
in diameter, and 1/4 in. thick, to stand the work 
demanded of it. A roll this size would be strong 
enough but not stiff enough for this load, as 
the deflection would be excessive. 


The comparatively low working stress given 
is advisable in order that a sufficient factor of 
safety may be allowed to cover the tendency 
to fatigue and crystallisation of the metal, in 
consequence of the innumerable reversals of 
strain in a tube roll running in a high speed 
modern paper machine. It is evident that the 
much stronger dryer felt is capable on its part 
of inflicting a strain of 300 divided by 45, or 
nearly seven times as large as in the case of the 
press felt. This means that on the 150 inches 
of a dryer tube roll, it is theoretically possible 
to obtain a destructive pull equal to over 90,000 
lbs. or forty-five tons, generating a bending 
movement on the felt tube roll, round which 
the felt has a lap of a half circle, of one and 
three-quarter million inch pounds, before the felt 
would break; to resist this immense strain we 
would theoretically have to use a tube roll sixteen 
inches in diameter and '/s inch thick. Even 
this immense roll would not be stiff enough, and 
the deflection with this load would be excessive. 
The difference in the possible strains on press 
felt and dryer felt tube rolls, resulting from the 
difference in the strength of the two felts, is 
noteworthy. These theoretical figures could be 
practically obtained if the felt rolls would not 
turn and the felts had to drag over the surface 
of the rolls; they are given so we can realise 
the tremendous destructive power of a felt, more 
especially of a dryer felt, if the paper machine 
on which it works is not properly taken care of. 


Again, before we study how these theoretical 
and excessive strains are avoided, let us consider 
the relationship between stretch and strain. At 
the beginning of these preliminary figures we 
noted that a three hundred pounds per inch face 
of pull on the dryer felt would stretch it until it 
was about 15 per cent. longer than before the 
stretching began. Roughly speaking, the stretch 
and the pull are proportional throughout the 
operation of test; therefore, for a pull of one 
hundred pounds per inch of width the felt would 
stretch until it was § per cent. longer, and for a 
pull of twenty pounds per inch of face the felt 
would stretch until it was I per cent. longer. 
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If, by some means we could make the felt 
shrink until it was I per cent. shorter, this act 
of shrinking this amount would, in itself, set up 
a corresponding pull of twenty pounds per inch 
of face on every roll that resisted the free 
movement of the felt by the fact of not readily 
turning in its journals. Now, if we wet a felt 
it will shrink, and if we keep on wetting it and 
try to prevent it shrinking by hauling it as tight 
as possible, by lapping it over rolls that do not 
turn readily, and by generally preventing its 
effort to even up the strains throughout its length, 
we can set up strains of sufficient size to pull 
our strongest felt rolls so widely out in a bow 
shape as to cause the felt to fall into deep 
wrinkles. Sometimes a machine tender, in the 
rush and stress of trying to get production, 
will, when he sees the felt beginning to wrinkle, 
think he can remedy the trouble by tightening 
up on the stretcher or by putting more weights 
on the automatic tightener; the inevitable result 
is that conditions get worse instead of better, 
for wrinkles in a felt show that it is too tight or 
else it is not of uniform length at sides and 
centre; the tighter a felt is pulled the more it 
will wrinkle. It is well to remember that when 
a felt is dried it stretches, so both conditions 
must be present in a drier felt at the same time, 
they should also equalise one another in the 
total length of the felt. 


Now having tried to give a clear statement 
of the possible strains and stretches that enter 
into a felt problem, together with their inter- 
relationship, let us return to the three controlling 
factors that govern the intensity of the strains. 

The amount of moisture in the felt is, of 
course, a necessary part of our problem, because 


. by present methods in the dryer nest, in order 


to dry the paper we drive the moisture out of 
it by heat into the dryer felt, or in the presses 
we squeeze it out of the paper through the press 
felt. If it were possible to surround the felts 
with dry air in sufficient quantities to carry away 
all the moisture given to the felts by the paper, 
we would require much smaller tube rolls; we 
should have no felt wrinkles, or troubles, and 
we should get better and stronger paper with 
a finer finish. The reader is referred to the 
article on ventilation of dryers in Paper for 
June 25th, 1913, if he should desire to cover 
this point more thoroughly. 


The fact that the quantity of water absorbed 
by the felt from the paper must, of necesstiy, 
be much larger in some parts of the machine 
than in others, makes it apparent that under the 
most favourable conditions, where the design 
and location of the felt tension governing devices 
are the best, there must always be a strong 
disposition towards the development of powerful 
local strains in every felt. Outside of the relief 
given to this condition by a favourable ventilating 
design, we have as the greatest safeguards gainst 
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the deleterious effect of these local strains, the 
constant watchful care that can be taken of the 
felt by rolls that are round, that are »in line«, 
that are well balanced and well lubricated, and 
that are, therefore, not strained out of true, 
because they turn easily in their bearings. 

The writer has in mind two machines, 
indentical in design, operating a few hundred 
miles apart and making the same paper, which, 
however, show an astonishing difference in 
capacity and service. One gives a poor output, 
has wrinkled felts and bending tube rolls, all 
of which get worse the faster it is run, while 
the other is identical in every respect, makes 
a record output, day in and day out, without a 
wrinkle in the felts, and with every tube roll 
turning true to the line. I am unable to state 
the actual reason for this contrast in operation, 
as I have had no opportunity to see the machines 
in operation; yet it can be understood that a 
part of the difference must be always charged 
to one or the other of any of the following causes: 
(1) Tube rolls out of line; (2) Tube roll bearings 
improperly lubricated; (3) Felts too tight; (4) Air 
around dryers too moist and stagnant. 

Any one of these causes may, if sufficiently 
evident, condemn any machine to a bad name 
and a bad record. A combination of a slight 
lack of accuracy in actual practice of each of 
these causes can, in the aggregate, be even 
more destructive of a machines output. For 
instance, if the tube rolls bearings are ever so 
little out of line, poor lubrication will make the 
resulting condition worse because the resistance 
to turning off the rolls will then increase; the 
result is that the wet felt will have to partly 
shrink between rolls instead of dividing the strain, 
and so the resulting pull on the tube rolls will 
become greater; this in its turn will further 
aggravate the difficulty of turning and again 
react on the difficulty the felt already experiences 
in dividing its stretch strains up evenly in its 
length. In a high speed machine all these con- 
ditions are more vital in their effects for good 
or evil, as the case may be, that can be the 
case in a slower speed type. A machine that 
is in good enough shape with respect to these 
four qualities, at a given speed, may, if speeded 
up only 5 per cent., quickly develop bad faults 
in all four and even refuse to run at its original 
satisfactory speed when slowed down again. 

The second cause of a variation in the 
tension of a felt is given in the beginning of 
this article under the head of Position and Power 
of Stretching Device. It is evident that the 
forcible stretching of a felt should only be done 
when absolutely necessary, and so the design 
of the stretching device should be such as to 
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enable a man to take out the slack only, without 
unduly strainig the felt, while the position should 
be such that the sretching cannot be localised. 
It is necessary that the stretching device be as 
far removed as possible from any point in the 
travel of the felt, when sudden dampening or 
drying effects would cause such a visible shrink- 
ing and stretching of the felt as to give the 
machine tender the chance to think and act on 
the thought that the stretch roll needed adjusting 
because of the effect shown by these visible 
local shrinkings and stretchings, while as a matter 
of fact, these local conditions may adjust them- 
selves, if allowed to do so. 

Thirdly, in considering the proper location 
for the automatic tightener, it were better to 
consider the device as a tension regulator and 
to place where it could act as a corrective to 
any ill adjustment of the strecth, or to any lack 
of uniformity in agreement between the design 
of the machine and the design of the ventilating 
system. For instance, if the air escapes easily 
at the calender end and is held stagnant at the 
press end, then surely an automatic tightener 
would be a tightener at the calender end, and 
a loosener at the press end, and so should be 
placed with respect to its weights and adjacent 
rolls to suit such local conditions, 

The writer has been much interested in the 
design and development of a felt tensimeter, to 
be of a convenient portable type, easily adjustable 
to any paper machine while running, so that a 
record could be taken practically simultaneously 
of the felt and wire tensions from end to end 
of the machine; fortunately, or unfortunately, 
according to the point of view, the stress of other 
work has made it impossible to devote the time 
required to adequately solve so interesting and 
important a problem. | 

The possibility of a systematic attempt on 
the part of the paper trade as a whole, to un- 
dertake to solve the many technical and practical 
problems that now militate against the quality 
and quantity of the production of our mills, is 
something that appears to the writer to be »a 
consummation devoutly to be wished.« The 
American nation is gradually being forced to 
consider more seriously the smaller economies 
of whicn the Germans are such successful students; 
and if these articles, incomplete as they necess- 
arily must be, should aid in bringing about a 
serious consideration of the possibility of esta- 
blishing som emethod of systematic and scientific 
investigation of the problems we have too long 
left to the haphazard of thumb rule, then indeed, 
they, in spite of all their imperfections, will have 
been well worth while. 


ET 
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Tensions se produisant dans les feutres. 


Sur cette question, M. John W. Brassington 
s'exprime a peü près comme suit dans la revue 
americaine »Paper«. | 

La tension aussi bien dans les feutres sécheurs 
que dans les feutres coucheurs depend des 
conditions ci-après: 

1° de la teneur en humidité du feutre lui- 
même ; 

2° de la position et du rapport de trans- 
mission des tendeurs; 

3° de la position et de la force du ten- 
deur automatique. 


La charge a laquelle le feutre se rompt 
est de 8 ker par c/m de large avec les feutres 
coucheurs trés fins, et d’environ 50 kgr. par 
c/m de largeur avec un bon feutre sécheur. 
L’allongement constaté jusqu’a ce que la 
rupture se produise est, avec les feutres cou- 
cheurs, d’environ 10°/o, avec les feutres sécheurs 
jusqu'à 15°/. Il s'ensuit donc qu’un rouleau 
tendeur embrassé dans le demi-cercle d’un feutre 
coucheur de 3 m. de large doit pouvoir résis- 
ter dans un cas extrême à une traction de 

2 X< 8 X< 300= 4800 kgr. 

Si l'on suppose comme tension admissible 
2400 kgr., le rouleau doit être suffisamment 
fort pour n'éprouver à cette pression aucune 
flexion perceptible, sinon le feutre ne peut pas 
bien marcher. Avant de se rompre, un feutre 
sécheur de 3 m. de large exerce, sur le rouleau 
tendeur qu'il embrasse en demi-cercle, une 
tension de 

2X 50 X< 300=30 000 kgr. 
On voit par la combien il est nécessaire de 
controler les tensions des feutres. 


En admettant que la traction existante 
dans un feutre sécheur est proportionnelle a 
l'allongement qui se produit, le feutre sécheur 
s'allongerait d'environ 5°/ pour une tension de 
18 kgr. par c/m de largeur. Si, inversement, 
le feutre, par exemple s’il a absorbé de l'hu- 
midité, se raccourcit d'environ 5°/o, la tension 
augmente d'environ 18 ker, par clm de largeur. 
On peut constater fréquemment que les feutres 
sécheurs, notamment, sont tendus en dépit du 
bon sens. Cela étant, si un feutre secheur 
semble vouloir former des plis au milieu par suite 
de la flexion des rouleaux, le conducteur de la 
machine ne songe a y rémédier qu'en tendant 
le feutre plus fortement, l'inconvénient, toute- 
fois, ne fait que s’aggraver, parce que la flexion 
des rouleaux est augmentée de ce chef et que, 
conséquemment, les plis deviennent encore plus 
accusés. 

Une influence particulièrement mauvaise 
est exercée par les rouleaux guide des feutres 
qui tournent difficilement, soit parce qu'ils sont 
de travers, soit parce leurs tourillons sont mal 
graissés, et la différence entre le brin conducteur 
et le brin conduit du feutre en est notablement 
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Die in Filzen vorkommenden Spannungen. 


Herr John W. Brassington schreibt dar- 
uber in dem amerikanischen Fachblatt „Paper“ 
etwa folgendes: 

Die Spannung sowohl bei Trockenfilzen 
wie auch bei Naßfilzen hängt von folgenden 
Umständen ab: 

I. von dem Feuchtigkeitsgehalt des Filzcs 
selbst; 

2. von der Lage und der Uebersetzung der 
Spannvorrichtungen ; 

3. von der Lage und Starke der selbst- 
tätigen Spannvorrichtung. 

Diejenige Belastung, bei der der Filz 
reißt, beträgt bei feinsten Naßfilzen 8 kg auf 
ı cm Breite, für einen guten Trockenfilz etwa 
5c kg auf 1 cm Breite; die Dehnung, welche 
bis zum Bruch eintritt, beträgt bei Naßfilzen 
etwa 10 v. H., bei Trockenfilzen bis 15 v. H. 
Eine Spannwalze, welche im Halbkreis von 
einem 3 m breiten NaBfilz umfaßt wird, muB 
also im äußersten Falle einen Zug von 2x% 
X 300 = 4800 kg aufnehmen können. Nimmt 
man als zulässige Spannung 2400 kg, so muß 
die Walze so stark sein, daß sie bei dieser 
Spannung noch keine merkliche Durchbiegung 
erleidet, sonst kann der Filz unmöglich gut 
laufen. Ein Trockenfilz von 3 m Breite kann, 
bevor er reißt, auf eine Spannwalze, die er itn 
Halbkreis umfaßt, 2 X 50 X 300 = 30 000 kg 
Spannung ausüben. Man sieht daraus, wie 
nötig es ist, die in den Filzen vorhandenen 
Spannungen zu kontrollieren. 

Wenn man den in einem Trockenfilz herr- 
schenden Zug bis zu einer gewissen Be- 
lastung als proportional annimmt mit der 
dabei entstehenden Dehnung, so würde 
der Trockenfilz sich bei einer Spannung von 
18 kg auf den Zentimeter Breite um etwa 
5 v. H. dehnen. Wenn umgekehrt der Filz, 
z. B. infolge Aufnahme von Feuchtigkeit, um 
5 v. H. kürzer wird, so tritt eine Erhöhung 
der Spannung um etwa 18 kg auf den Zenti- 
meter Breite ein. | 

Vielfach kann man sehen, daß besonders 
die Trockenfilze ohne allen Sinn und Verstand 
angespannt werden. Wenn dann der Trocken- 
filz infolge Durchbiegung der Walzen in der 
Mitte Falten bilden will, denkt der Maschinen- 
führer, Abhilfe zu schaffen, indem er den Filz 
weiter spannt; die Sache wird dadurch aber 
nur schlimmer, weil dadurch die Durch- 
biegung der Walzen erhöht wird, die Falten 
also noch stärker auftreten. 

Vom besonders schädlichen Einfluss sind 
Filzleitwalzen, die sich schwer drehen, sei es, 
dass sie schief stehen, oder dass die Zapfen 
schlecht geschmiert sind; dadurch wird nam- 
lich der Unterchied zwischen dem ziehenden 
und dem zurücklaufenden Trum des Filzes 
wesentlich vergrössert. Je rascher die Ma- 
schine läuft, um so stärker werden sich diese 
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augmentée. Plus la machine marche vite, plus 
ces inconvénients se font remarquer fortement. 
Le rapport de transmission du tendeur ne 
devrait jamais étre plus élevé que la tension 
admissible la plus forte qu'un homme est a 
méme de provoquer dans le feutre. On peut 
prévenir aussi les tensions excessives dans les 
feutres en y intercalant des tendeurs dits auto- 
matiques, qui empéchent le feutre de se tendre 
au dela d’une certaine valeur maximum. Il 
serait aussi trés précieux de trouver un dispo- 
sitif simple permettant de lire d'emblée la tension 
existante à chaque moment dans un feutre. 
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Uebelstände bemerkbar machen. Die Ueber- 
setzung der Spannvorrichtung sollte man nicht 
höher nehmen, als dass ein Mann gerade noch 
imstande ist, die höchste zulässige Spannung 
im Filz herbeizuführen. Man kann über- 
mässige Spannungen in Filzen auch dadurch 
verhüten, dass man sogenannte selbsttätige 
Spanner in den Filz einschaltet, welche die 
Spannung des Filzes nicht über einen gewissen 
Höchstbetrag hinausgehen lassen. Sehr wert- 
voll wäre es auch, wenn eine einfache Vor- 
richtung gefunden werden könnte, durch 
welche man imstande ist, jederzeit die in einem 
Filz vorhandene Spannung ohne weiteres ab- 
zulesen. 


Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen 
von Geweben, insbesondere von Nassfilzen 
der Entwässerungs- und Papiermaschinen. 

D. R. P. Nr. 210055, Kl. 55d. 
Franz Schmitz in Kirchberg b. Jülich. 


(Vergl. „Papier-Fabrikant‘‘ 1909, Seite 549.) 

Durch Entscheidung des Kaiseriichen Patentamts 
vom 12. Juni 1912, bestätigt durch Entscheidung des 
Reichsgerichts vom 23. Juni 1913, ist der An- 
spruch I für nichtig erklärt worden. 


cat 


Verfahren zur Herstellung eines Futtermittels 
unter gleichzeitiger Gewinnung von Zellulose, 
Harz und sonstigen Begleitstoffen aus 
zellulosehaltigen Materialien. 

D. R. P. Nr. 265 483, Klasse 53g, Gruppe 4. 


Dr. J. König in Münster 1. Westf. 
Patentiert 


im Deutschen Reiche vom 15. Februar 1912 ab. 


Patent- Anspruch: 

Verfahren zur Herstellung eines Futtermittels 
unter gleichzeitiger Gewinnung von Zellulose, Harz 
und sonstigen Begleitstoffen aus zellulosehaltigen 
Materialien, dadurch gekennzeichnet, daß Holz, ins- 
besondere Koniferenholz, erforderlichenfalls unter 
Druck zunächst einer aufeinanderfolgenden Behand- 
lung mit verdünnten Alkalien vorwiegend Ammoniak, 
und verdünnten Mineralsäuren oder umgekehrt in 
der Wärme in möglichst stichiometrischen Verhalt, 
nissen und hierauf der üblichen Bleichung unter- 
worfen würd, worauf die dabei erhaltenen, an 
organischen Stoffen reichen Ablaugen entweder für 
sich getrennt oder miteinander vereinigt in bekannter 
Weise eingedampft und gegebenenfalls mit trockenen 
Futtermitteln vermischt werden. 


(Vergleiche die Abhandlung Heft 42, S. 1235 ff.) 


ea 


Knotenfänger für die Papierfabrikation, bei 

dem die in einem Behälter angeordneten 

Knotenfangplatten gegen die Mitte zu geneigt 
sind. 

D. R. P. Nr. 265 658, Kl. 55d, Gruppe 7. 
Wilhelm Brozler in Worschweiler bei 
Schwarzenacker (Pfalz). 

Patentiert 
im Deutschen Reiche vom 11. Oktober 


D 


1912 ab. 


Patent- Anspruch: 
Knotenfänger für die Papterfabrikation, bei 
dem die in einem Behälter angeordneten Knoten- 
fangplatten gegen die Mitte zu geneigt sind und 
unten an der tiefsten Stelle in eine Fangrinne zur 
Aufnahme des Grobstoffes münden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Knotenfangplatten (a!) des Fang- 
behälters (a) unter einem spitzen Winkel zueinander 
stehen und der Behälter (a) um die mit Förder- 
schnecke (c) ausgestattete, in den Stirnwänden des 
Behälters (e) drehbar gelagerte Fangrinne (b) mittels 
eines Exzenters in schwingende Bewegung ver- 
setzt wird. 


In den Fangbehälter a tritt der zu reinigende 
Stoff durch ein Einlaufrohr (Fig. ı) ein. Die Fang- 
rinne b, in die der Grobstoff eintritt, ist durch die 
Stirnwände des Behälters e hindurchgesteckt und ın 
Stopfbüchsen drehbar gelagert. Der zu sichtende 
Stoff trıtt durch die Fangplatten a! in den Behälter e 
ein und wird durch ein seitliches Rohr (Fig. 2) ab- 
geführt. Am Ende der Fangrinne b für den groben 
Stoff ist eine Klappe d angebracht; die Klappe d halt 
die Rinne b so lange geschlossen, bis der grobe 
Stoff selbst einen Stopfen bildet, der dann von der 
Förderschnecke c ununterbrochen nachgedrückt und 
so nach außen befördert wird. Damit der gute 
Stoff leicht durch die engen Schlitze der Platten geht, 
wird der Fangbehälter a am oberen Ende in schwin- 
gende Bewegung versetzt, z. B. mittels eines Ex- 
zenters f und eines Hebels g. 

Der neue Knotenfanger bietet 
gegenüber folgende Vorteile: 


dem bekannten 
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I. Es genügt eine geringe schaukelnde Bewegung, 
verursacht durch den geräuschlosen Exzenterantrieb, 
um die gleiche Wirkung hervorzurufen, wie sie die 


Planknotenfänger haben, ohne daß dazu Schlagräder, 


Schlagbolzen, Saugpumpen, Diaphragmen oder wie 
bei umlaufenden Knotenfängern auch neuerdings 
Schlagflügel nötig wären. 


aS SS 


CN SS San DE 


Fig. 2. 


2. Ein Ueberlaufen des Fangbehalters, in der 
Regel verursacht durch Zusetzen und Verstopfen der 
Fangplattenschlitze infolge Ablagerung des Grob- 
stoffes während des Betriebes, ist ausgeschlossen, 
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weil der Grobstoff sich nicht auf den stark ge- 
neigten Fangplatten festsetzen kann, sondern zur 
tiefsten Stelle des Fangbehälters, in die Fangrinne, 
niedersinken muß, wobei die Schlitze der Fang- 
platten stets offen bleiben. 

3. Durch die einfache Bauart des Knotenfängers 
wird viel Kraft gespart. Die Anschaffungskosten 
sind gering. | 

4. Die Unterhaltungskosten sind gering, weil 
die sich bewegenden Teile sehr wenig der Ab- 
nutzung unterworfen sind. 


Verfahren zur Gewinnung sowohl der 
organischen als auch der anorganischen 
Bestandteile der Ablauge von Sulfitzellulose- 

fabriken. 

D. R. P. Nr. 266096, Klasse 55 b, Gruppe 3. 

Robert Wilhelm Strehlenert in Nol, 


Schweden. 
Patentiert 
im Deutschen Reiche vom g. August 1912 ab. 
Patent- Ansprüche: 


1. Verfahren zur Gewinnung sowohl der or- 
ganischen als auch der anorganischen Bestandteile 
der Ablauge von Sulfitzellulose-Fabriken, dadurch 
gekennzeichnet, daß die in der Ablauge befindliche 
schweflige Säure durch Kochen der Ablauge in einem 
Autoklaven bei hoher Temperatur und einem den 
Atmosphärendruck übersteigenden Druck bei Gegen- 
wart von Luftsauerstoff oder Sauerstoff oxydiert wird, 
wobei die gebildete Schwefelsäure spontan auf die 
in der Lauge befindlichen, zusammengesetzten Sub-. 
stanzen unter Ausfällung der Ligninsubstanz ein- 
wirkt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß vor Beginn des Oxydations- 
prozesses der Lauge ein wasserlösliches saures Salz, 
wie beispielsweise Natriumbisulfat, zugesetzt wird. 


Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur 
Gewinnung der wertvollen Bestandteile, die in Ab- 
laugen von Sulfitzellulose-Fabriken enthalten sind, 
und die bis jetzt mit den Laugen in die Flüsse ge- 
lassen wurden und dadurch erhebliche Verluste für 
die Fabrikation und eine unangenehme Verunreini- 
gung der Gewässer verursachten. 

Die bisher bekannten Methoden zur Behandlung 
der Ablaugen gingen fast ausschließlich darauf hin- 
aus, die in der Lauge befindliche schweflige Säure 
zu vernichten oder zu entfernen, und zwar geschah 
dies entweder durch Kochen bei Luftzutritt oder 
durch unmittelbares Lüften oder durch Neutralisation. 

Das neue Verfahren beruht auf der Beobach- 
tung, daß bei Oxydation der in den Laugen ent- 
haltenen freien, gegebenenfalls gebundenen schwef- 
ligen Säure unter hohem Druck und bei Loher Tem- 
peratur die entstehende Schwefelsäure die Lignosulfin- 
sauresalze zu versetzen vermag. 

Damit die Zersetzung in der angestrebten Weise 


verläuft, muß die Schwefelsäure im statu nascendi 
wirken. Dabei fällt die Ligninsubstanz als cın hell- 
braunes, staubähnliches Pulver aus und läßt sich 


leicht von der Flüssigkeit trennen. Aus der so ge- 


wonnenen Ligninsubstanz lassen sich dann alle die 
Produkte herstellen, die man sonst bei der gewohn- 
lichen trockenen Destillation von Holz erhalten 


kann. 
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Das neue Verfahren wird zweckmäßig wie folgt 
ausgeführt: 


Die von dem Sulfitkocher kommende heiße Lauge 
wird in einen zweiten Kocher (Autoklaven) eingelassen, 
mit Luftsauerstoff oder mit mit Sauerstoff an- 
gereicherter Luft unter Druck von etwa 20 kg für 
den Quadratzentimeter möglichst innig gemischt und 
dann mittels eines im Autoklaven befindlichen Dampf- 
schlauches auf eine Temperatur von etwa 200 Grad 
gebracht. 


Während der Erhitzung verwandelt sich die in 
der Lauge immer noch, sei es auch nur spurenweise, 
vorhandene freie schweflige 
säure, wirkt dabei zersetzend auf die vorhandenen 
sulfinsauren Verbindungen, macht die in ihnen ent- 
haltene schweflige Säure frei, und es entsteht 
Schwefelsäure oder schwefelsaurer Kalk und organische 
Ligninverbindungen. 


Da die Ablauge den Sulfitzellulosekocher mit 
einer Temperatur von etwa 100 Grad verläßt, ist 
nur eine weitere Temperaturerhöhung von etwa 
100 ‘Grad erforderlich. Die Bereitstellung der zum 
Oxydationsvorgang erforderlichen Luftmenge oder der 
etwa angewandten Sauerstoffmengen erfordert keine 
erheblichen Kosten. Die Zersetzung findet, sobald 
Druck und Temperatur die erforderliche Höhe er- 


reicht haben, im Verlauf weniger Minuten statt. 
Anstatt Luft oder Sauerstoff können auch andere 
Oxydationsmittel angewandt werden; selbstverständ- 


lich wählt man aber aus Sparsamkeitsgründen Luft. 

Wenn man in der geschilderten Weise vorgeht, 
findet der Prozeß mit einer beinahe explosionsähn- 
lichen Heftigkeit statt, und der entstehende Nieder- 
schlag erhält nicht die Form, die für die Weiter- 
behandlung die vorteilhafteste ist. 


Um eine zu rasche Ausscheidung und die daraus 
entstehenden Uebelstande zu vermeiden, hat es sich 
als vorteilhaft erwiesen, zu der Lauge vor der Ein- 
leitung des Oxydationsprozesses ein saures Salz zu- 
zusetzen, das die Reaktion verlangsamt. Man er- 
hält dann einen staubähnlichen Niederschlag. Am 
zweckmäßigsten benutzt man als Zusatz ein wasser- 
lösliches, saures Salz, und zwar empfiehlt es sich, 
für diesen Zweck in erster Linie Natriumbisulfat 
wegen seiner großen Billigkeit zu nehmen. Man 
verwendet etwa 1/3 bis 2 Prozent und kann erforder- 
hchenfalls vor der Zersetzung alles Kaliumsulfat, 
welches durch die Einwirkung des Natriumbisulfates 
aus der Lauge niedergeschlagen wird, entfernen. 
Dabei erzielt man den weiteren Vorteil, daß die 
unlöslichen Kalksalze entfernt sind und das End- 
produkt nur noch wasserlösliches Natronsalz ent- 
hält, welches durch Auswaschen leicht entfernt wer- 
den kann. Man erhält dadurch ein Endprodukt mit 
emem sehr niedrigen Aschengehalt. Sobald die 
Schwefelsäure entsteht und die schweflige Säure sich 
zu entwickeln beginnt, erhöht sich der Druck ım 
Kocher; es wird dann eine im Dampfraum des Kochers 
mündende AblaBleitung geöffnet, so daß die ent- 
wickelte schweflige Säure entweichen kann, um in 
einem Gefäß z. B. in Kalkmilch aufgefangen zu 
werden. 


Wird nach der Zugabe des ebenerwähnten 
sauren Salzes die Ablauge vor Einleitung des Oxyda- 
tionsprozesses eine Zeitlang ruhig stehen gelassen, 
so ist für die Zersetzung nicht mehr die Anwendung 
so hohen Druckes und so hoher Temperatur erfor- 
derhch, als oben angegeben worden ist, sondern 
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die Ausscheidung findet schon bei niedrigem Druck 
und niedriger Temperatur statt. 

Man kann die Oxydation so weit treiben, daß 
anstatt eines für die trockene Destillation geeigneten 
Produktes ein stark verkohlter Stoff entsteht, der 
unmittelbar als Brennstoff verwendet werden kann. 
Der Heizwert dieses Brennstoffes beläuft sich nach 
vorgenommenen Untersuchungen je nach der Her- 
stellungsweise auf 6000 bis 7000 Kal. 

Bei der Behandlung der Sulfitlauge nach dem 
obigen Verfahren können von den in der Lauge ent- 
haltenen organischen und anorganischen Produkten 
zwischen 80 und go Prozent gewonnen werden. Die 
dann verbleibende Flüssigkeit ist vollständig harmlos 
und kann in jeden Fluß abgelassen werden, ohne 
Schaden anzurichten. 


Caw 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer beseichnet die Klasse.) 
Patente. 


ı. Anmeldungen. 

Für die angegebenen Oegenstände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten die Erteilun ng dnn Tal Patents nachgesucht. Hinter der 
Kanata eg weie das Aktenz chen angegeben. Der Oegenstand 
ist eınstweilen ee unbefugte Benutzung ceschiitzt, 
55a. p 62 389. Holzschleifmaschine mit Zu- 
führung des Holzes durch Füllkasten. Fritz Hafe- 

rung, Berlin, Urbanstraße 37. 10. 5. 13. 


55b. L. 36004. Verfahren und Einrichtung zur 
Herstellung von Zellstoff aus Holz oder faserigem 


Pflanzenmaterial. Burdett Loomis, Hartford, V. St. 
A.: Vertreter: C. v. Ossowski, Pat.-Anw., Berlin 
W. 9. 10. 2. 13. 

55d. L. 35 712. Langsiebpapiermaschine, bei der 


die Registerpartie von heb- und senkbaren Längs- 
schienen unter Vermittelung von Gelenkstützen ge- 
tragen wird. Ernest Lamort und Marcell Lamort, 
Paris; Vertreter: M. Löser und Diplomingenicur 
O. H. Knoop, Pat.-Anw., Dresden. 27. 12. 12. 
Priorität aus der Anmeldung in Frankreich vom 
30. 12. 11 anerkannt. 
55d. Sch. 41 572. 
Baumwollspinnabfalle. 
KurfiirstenstraBe 5. 
55d. C. 22536. 
von oben beaufschlagtem Siebzylinder. 


Sand- und Schalenfang für 
Otto Schlegel, Chemnitz 1.S., 
29. 7. 12. 

Rundsieb-Papiermaschine mit 
Peter Couper, 


Flint, Wales, Großbrit.; Vertreter: J. Wallmann, 
Pat.-Anw., Berlin S. 53. 4. 11. 12. 

55d. S. 37926. Siebtrommel, insbesondere für 
Knotenfanger für Papiermaschinen. Wladyslaw 
Srzednicki, Vitry Le François (Frankreich); Ver- 
treter: Alexander Specht, Pat.-Anw, Hamburg 1. 
30. 12. 12. 

55d. V. 11363. Langsiebpapiermaschine; Zus. 
z. Pat. 254873. Fa. J. M. Voith, Heidenheim a. 


Brenz. 6. I. 12. 


55d. W. 40239. Saugkasten für Papier-, Pappen- 
und ähnliche Maschinen. Max Wenzel, Muldenstein 
b. Bitterfeld. 29. 7. 12. 

55d. W. 41948. Verfahren zur Ausgleichung 
oder Herbeiführung von  Geschwindigkeitsunter- 
schieden an fortbewegten Flüssigkeiten, insbesondere 


zwischen dem Papiermaschinensieb und der zu- 
fließenden Stoffmasse. Max Wenzel, Muldenstein b. 
Bitterfeld. 4. 4. 13. 
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2. Erteilungen. 


Auf die hierunter angegebenen Oegenstände sind den Nachgenannten 

Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 

en Nummern erhalten haben. Das beigefügte Datum bezeichnet 

en Beginn der Dauer des Patents. Am uß ist jedesmal das 
Aktenzeichen angegeben. 


54b. 267178. Maschine zur Herstellung von 
flachgedrückten Papiersäcken . mit Diamantboden. 
Wilham Gardner Sinclair, Edinburg, Großbrit.; Ver- 


treter: Dr. K. Michaelis, Pat.-Anw., Berlin W. 35. 
I5_ II. 12. S. 37 612. 
54b. 267179. Vorrichtung zum Einlegen von 


Pappscheiben auf die Böden von Papierbeuteln mittels 


eines Kolbens. William Gardner Sinclair, Edin- 
burg, Großbrit.; Vertreter: Dr. K. Michaelis, Pat.- 
Anw., Berlin W. 35. 15. 11. 12. S. 38779. 

55f. 267068. Vorrichtung zum Transportieren 


und Trocknen nasser Papier- oder Stoffbahnen durch 
mittels Düsen gegen Walzen geblasene Druckluft. 
Fa. Grahl E Hoehl, Dresden. 26. 4. 12. G. 36 578. 


ca 


Gebrauchsmuster. 


` Eintragungen. 
54b. 571942. Papierbogen mit am Rande ein- 
gelegtem Stoffstreifen. Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg, A.-G., Nürnberg. 8. 9. 13. M. 47 823. 
54b. 571943. Papierbogen mit am Rande ein- 
gelegtem Faden. Maschinenfabrik Augsburg-Nürn- 
berg, A.-G., Nürnberg. 8. 9. 13. M. 47824. 
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Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfiigung. . 


Questions et 
réponses techniques. 


Dans cette rubrique il est 
donné sans frais à nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
renseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
étre rédigées aussi en langues 
étrangères. 


Technical Questions 
and Answers. 

In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 
questions which may be wor- 
ded in the foreign language. 


Format für Pappen- und Entwässerungs- 
maschinen. 


Antwort III auf Frage Nr. 826. Das yang- 
barstes Format für Pappen ist 70 und 75 >< 100 cm, 
für Stoffentwässerung gewöhnlich 80 >< 120 cm für 
Handabnahme von den Formatwalzen. Außerdem 
aber auch Stoff in der Breite von 8o cm Rollen zum 
Versand. 

Ich wendete in der Praxis für Stoff-Entwässerung 
mit Vorteil die Dreibogentcilung an, da cin Arbeiter 
bei forciertem Betrieb bequem zwei Pappenmaschinen 
mit Doppelzylinder bedienen kann. 

In der Pappenfabrikation ist allgemein die Zwei- 
bogenteilung üblich, da man mit verschiedenen Num- 
mern zu rechnen hat. 

Bei starken Nummern, z. B. 25—50 Stück per 
so kg, wäre die Abnahme mit Schwierigkeiten ver 
bunden, außerdem tritt gern ein Verschieben der 
Stoffbahn statt, so daB man keine glatte Ober- 


flache erzielen würde. In den Stärken von 60— 1340 
pro 50 kg würde die Abnahme glatt vor sich gehen. 
Bei den Nummern über 140 würde man dagegen hohe 
Ausschußprozente erhalten, so daß eine Dreibogen- 
teilung unvorteilhaft und unmöglich wäre. 
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Schamottefutter bei Dampfkessel- und 
Brennofenfeuerung. 


Antwort I auf Frage Nr. 828 Man muß in 
erster Linie darauf Bedacht nehmen, daß im Feue- 
rungs- bzw. Brennofenbetriebe derartige, durch Stich- 
flammen ‘hervorgerufene Ausbrände und Anfressun- 
gen der Schamotte-Auskleidung nicht vorkommen. 
Die Ursache soicher ist stets falscher Zug bzw. un- 
egale Lagerung und nicht gleichmäßige Verteilung 
der Kohle auf dem Roste, dort, wo dieselbe zu dünn 
liegt, oder wo gar keine Kohle liegt, tritt ein scharfer 
Zug von den Aschen'ôchern her durch den Rost und 
erzeugt die Stichflammen, welche die Auskleidungen 
zerstören. Wenn der Heizer aufpaßt, kommen solche 
auch nicht vor. 

Treten dennoch solche Ausbrände ein, so sind 
diese wie folgt auszubessern. Nach dem Erkalten 


sind in der Gaskammer bzw. in dem Feuerungs- 
raum die defekten Stellen sauber auszumeißeln und 


so vorzurichten, daß in den Schamottemassebelag ein 
größeres Loch eingemeißeit wird, das so groß ist, 
daß man einen neuen Schamottestein bequem ein- 
setzen kann. Das Loch ist oben weiter als unten 
zu meißeln, der Stein wird dann eingesetzt, indem er 
mit Schamottemehl eingemauert wird, der so konisch 
eingefügte Stein fällt nie mehr heraus. Zum guten 
Abbinden des frischen Steines an die alte Masse 
muß letztere gut gefeuchtet werden. Die Löcher nur 
mit Schamottemehl zu füllen ist nicht zu empfehlen, 


dasselbe wird nicht so fest, als daB es Gewähr für 


dauernden guten Halt bietet. Es gibt verschiedene 
Massenarten, mit denen die Gaskammern ausgekleidet 
werden, z. B. ist jene Binde- und Auskleidemasse, 
welche die Firma C. A. Kaltschmidt ın Bautzen liefert, 
zu empfehlen. Mit derselben werden sowohl die 
Schamottesteine zusammengemauert, als auch nach 
dem Ausmauern die ganze Fläche nochmals damit 
gestrichen. 

Unter der Einwirkung der Hitze müssen alle 
jene Auskleidungen, ganz gleich welcher Art sie sind, 
glasurartig zusammenschmelzen und ein einheitliches 
Ganzes werden, so daß denselben die Hitze nichts 
anhaben kann. Natürlich ist dabei zu beachten, 
daß sehr allmählich angefeuert wird; ıch habe stets 
ganz leicht mit dürrem Reisig oder Holzabfällen 
etwa eine Stunde lang ausgetrocknet, erst dann darf 
langsam Kohle zugegeben werden, und zwar ist es 
besser, im Anfang nur Braunkohle zu nehmen, weil 
dieselbe nicht gleich so starke Hitze entwickelt. Erst 
nach und nach gebe man dort, wo Steinkohlen- 
feuerung angewandt wird, die Steinkohle mit etwas 
Braunkohle untermischt, auf den Rost, und nachdem 
erst die reine Steinkohle. Die beste Auskleidung 
wird u. a. sehr bald schon vernichtet oder schadhaft, 
wenn man zu rasch nach dem Fertigstellen erhitzt. 

Ferner ist noch darauf Bedacht zu nehmen, daß 
der Zug vom Aschenraum her im Anfang nicht zu 
stark genommen wird; die Kohle muß ımmer recht 
gleichmäßig verteilt werden und falscher Zug ıst fern- 
zuhalten. Wenn man hiernach verfährt, wird man 


~~» 
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niemals Anfressungen im Mauerwerk haben, und den 
immerhin lästigen Reparaturen an diesem enthoben 
sein. Syn FE 


Antwort II auf Frage Nr. 828. Das Bie 
Widerstandsvermögen des Dampfkesselmauerwerks ge- 
gen Anfressungen und Beschädigungen durch Feuer 
bietet von allem feuerbeständigen Material, trotz 
allen anderweitigen Anpreisungen, ein gutes, sach- 
gemäß ausgeführtes Schamottefutter, vorausgesetzt, 
daß nur bestes Material und beste Ausführung gewählt 
werden. Die Ursachen vorzeitiger Zerstörung der 
dem Hochfeuer stark ausgesetzten inneren feuerfesten 
Ausmauerung hegt viel seltener an dem Stein- und 
Mörtelmaterial, als im unsachgemäßer Herstellung der- 
selben. Es dürfte im vorliegenden Falle zu emp- 
fehlen sein, einen erfahrenen Feuerungstechniker 
zurate zu ziehen, der gewiß mit praktischen Vor- 
schlägen dienen und eine für das betr. Kesselsystem 
am besten geeignete Ausmauerung vorschlagen wird. 
In jeder Dampfkessel-Feuerungsanlage gibt es Stellen 
im Mauerwerk, die infolge der Stichflammen besonders 
scharfer Erhitzung ausgesetzt sind, also die höchsten 
Hitzegrade aushalten müssen, dementsprechend also 
auch mit höherprozentigem, feuersicherem Material 
ausgefüttert werden müssen, welchem Umstande je- 
doch m seltenen Fällen bei Herstellung des Mauer- 
werks Rechnung getragen wird, da vielfach dem 
Fabrikmaurer diese Arbeit übertragen wird, der in 
Feuerungsanlagen oft unerfahren und mit deren Einzel- 
heiten nicht vertraut ist. Es darf insbesonders nicht 
außer acht gelassen werden, daß zu jeder Sonderart 
von Schamottesteinen auch eine dieser angepaßte 
Mörtelart erforderlich ist. Es sollte daher nur an- 
erkannt gutes feuerfestes Material aus erstklassigen 
Fabriken benutzt werden. Der Schamottemörtel muß 
genau den gleichen Grad von Feuerbeständigkeit 
haben, wie auch der zu verarbertende Schamottestein. 
Reimes Schamottemehl darf nicht als Mörtel zur Ver- 
wendung kommen. Einen guten und haltbaren, feuer- 
festen und dabei eine außerordentlich große Binde- 
kraft ‘besitzenden Schamottemörtel stellt man her, 
mdem man zwei Drittel ganz fein gemahlenes Scha- 
mottemehl und ein Drittel pulverisierten Ton sehr gut 
mischt; dieser Mischung etwas Sirup, etwa den sechsten 
Teil beigefügt, gibt ein Bindemittel, welches, selbst unter 
Einwirkung des schärfsten Brandes, dauernd unzer- 
störbar ist. Dieser Mörtel sintert bei größer Hitze, 
wodurch die emzelnen Ziegelschichten förmlich zu- 
sammengekittet werden. Mit der Zeit erhält er eine 
glasurähnliche Oberfläche, die sich fest mit den Scha- 
mottesteinen verbindet. Die Fugen zwischen den ein- 
zemen Steinen sind so eng und so dicht als möglich zu 
nehmen, damit keine kalte Luft durchgesaugt wer- 
den kann und Wärmeverluste durch Ausstrahlung 
möglichst vermieden werden. Aus diesem Grunde muß 
der Mörtel recht dünnflüssig aufgetragen werden, denn 
nur ein engfugiges Mauerwerk kann hoher Erhitzung 
dauernd Widerstand leisten. Das feuerfesteste Mauer- 
werk erhält man, wenn man die Steine so dicht als 
möglich aufeimanderreibt. Das Ausstampfen mittels 
emer feuerfesten Betonmasse ist aus feuertechnischen 
Gründen nicht zu empfehlen. Beton mit Eisenarmie- 
rung ist zwar außerordentlich feuersicher, doch ist 
wiederholt durch Brandprobe festgestellt worden, daß 
er nicht feuerbeständig ist. Selbst der beste Beton 
vermag sehr hohen Temperaturen auf längere 
Dauer nicht stand zu halten, er bekommt Risse und 
brôckelt mit der Zeit aus. Bestes Schamottefutter 
st daher immer noch das sicherste und feuer- 


beständigste Mauerwerk für alle ‚der ze stark 
ausgesetzten Feuerherde. Ps, 

- Antwort LI. sub Frage Nr, 828. E 
Mauerwérk von Dampfkessel» und ‘Brennofen- 
feuerungen: bessert ‘man ‚häufig -durch Auftragen. von 
feuerfesten Massen auf die schadhaften Stellen aus. 
So wendet man mønter cine Dolomitstampfmasse 
an, die aus gebranntem (Sinter) Dolomit und Teer 
besteht. Für . Feuerungen mit hohen Hitzegraden 
benutzt man ferner sehr häufig Kaolinsand, der mit 
reinem Wasser zu Mörtelkonsistenz angerührt wird. 
Die von Schlacken gereinigten Teile der Feuerung 
werden mit der Mischung in nicht zu dicker Lage 
überstrichen, nötigenfalls wiederholt man die Auf- 
tragung noch einige Male. Die Trocknung muß 
langsam erfolgen, damit keine Risse in der Aus- 
kleidung entstehen. Muß man große Stellen aus- 
stampfen, so ist die käufliche Kaolinmasse gut zu 
zerkleinern und dann mäßig feucht anzuwenden. Die 
Masse muß beim Einschlagen in die auszufüllende 
Form gut binden, aber so fest sein, daß die Masse 
dem Stampfer nicht seitlich ausweicht. Durch An- 
streichmassen, sofern diese nicht einen Ueberzug 
feuerfesten Materials zurücklassen, kann kaum eine 
größere Widerstandsfähigkeit des Mauerwerks her- 
beigeführt werden. Hochs. 

Ges 


Wasserverdampfung bei Harzleimkochung. 

Antwort I auf Frage Nr. 829. Die Wasser- 
verdampfung ist bei 40 Prozent Harzleim sowohl als 
auch bei 70 Prozent die gleiche nur dann, wenn 
derselbe Erwärmungsgrad bei der Leimbereitung in 
Frage kommt, bei höherer Temperatur ist die Wasser- 
verdampfung in derselben Zeit eine gesteigerte, und 
umgekehrt, wenn geringere Heiztemperatur im Be- 
hälter vorhanden, ist sie in derselben Zeit eine ge- 
rmgere, der Unterschied, ob 40 oder 70 Prozent 
Harzleim, bleibt hierbei meines Erachtens belanglos, 
maßgebend hierfür sind vielmehr stets Temperatur 
und Zeit. 

Uebrigens ist auch bei erhähter Wärmezuführung 
die Mehrwasserverdampfung bei 70 Prozent Harzleim 
keme verhäknismäßig viel größere als bei 40 Prozent, 
und nach meinem Dafürhalten und Messungen in der 
Praxis beim Kochen von Harzleim schwankt jene 
Differenz etwa zwischen 20—33 Prozent, stimmt also 
annähernd mit den gegebenen Daten der ersten Ant- 
wort, die auf 25—30 Prozent lautet, überein. 
Natürlich liegen die Verhältnisse überall anders, und 
die Harzleimbeschaffenheit spiet außer dem pro- 
zemtualen„Gehalt auch sonst noch eine Rolle in der 
Weiterauflösearbeit und dem Verhalten derselben hier- 
bei. Uebrigens spielen die mehr zugegebenen 2 kg 
Wasser bei Ihrer Harzleimbearbeitung keine so 
wichtige Rolle, dieser Mehraufwand kann leicht in 
der Beschaffenheit des Rohharzes begründet sein, evtl. 
auch in derjenigen der Soda. Im allgemeinen soll 
man auch mit to Prozent solcher auskommen, Sie 
mahmen deren ı2 Prozent, auch ein Beweis dafür, 
daß man gerade bet der Leimbereitung sich weit mehr 
auf die Praxis für die Endbeschaffenheit des Er- 
zeugmsses verlassen muß als auf ziffernmäßige 
Theorie. Den größeren Wasserverbrauch führe ich 
nicht allein auf geringere Sodazugabe zurück, vereint 
mit erhöhter Wasserverdampfung, sondern vielmehr 
darauf, daß Sie vermutlich einen etwas höheren als 
70 prozentigen Harzleim erzeugen, vielleicht geben 
Sie noch genaue Berechnung und Nachmessung be- 
kannt. N. T. 
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Die Prüfung der Warenzeichen nach dem künftigen Gesetz. 


Das heute gültige Warenbezeichnungsgesetz soll 
durch das im Entwurf veröffentlichte Warenzeichen- 
gesetz ersetzt werden, welches eine vollständige Um- 
gestaltung des ganzen Warenzeichenwesens mit sich 
bringt. Alle in Vorschlag gebrachten Neuerungen 
werden von der Absicht diktiert, eine Entlastung 
des Patentamts herbeizuführen, das unter der Last der 
Arbeit ächzt, und gleichzeitig die Ueberschüsse des 
Patentamts in bemerkenswerter Weise zu verviel- 
fachen. Nach den Berechnungen der Regierung wer- 
den jetzt angeblich 328400 Mk. für die Waren- 
zeichenabteilung zugegeben, während nach Einführung 
des neuen Gesetzes mit einem Ueberschuß von 386 800 
Mark im ersten Jahre gerechnet wird. Bei dieser 
Berechnung ist aber die wahrscheinlich bedeutende 
Ersparnis an Beamten außer Berechnung geblieben, 
so daß ein wesentlich höherer Ueberschuß eintreten 
muß. Dies vorausgeschickt, soll der Werdegang des 
künftigen Warenzeichenschutzes. mit dem . heute er- 
hältlichen verglichen werden. 

Die Anmeldung eines Warenzeichens muß nach 
wie vor beim Patentamt erfolgen. Zu der Anmel- 
dung gehören die gleichen Unterlagen wie heute, 
jedoch muß die Angabe der Waren, für welche 
das Zeichen eingetragen werden soll, auf Grund des 
Klassenverzeichnisses erfolgen, welches vom Bundesrat 
noch festgestellt werden soll. An Stelle der heutigen 
42 Klassen, an welche der Anmelder nicht gebunden 
ist, die vielmehr nur für die Organisation der Behörde 
geschaffen wurden, sollen etwa 30 Klassen einge- 
richtet werden. Die Angabe der Waren nach Klassen 
soll darum vorgeschrieben werden, weil künftig für 
jede Klasse eine Klassengebühr zur Erhebung gelangt. 
Wil also jemand ein Warenzeichen für fünf ver- 
schiedene Waren eintragen lassen, die in vier ver- 
schiedene Klassen der gesetzlichen Einteilung fallen, 
so muß für die vier Klassen die vierfache Klassen- 
gebühr von 20 Mk., also 80 Mk. entrichtet wer- 
den. Die Klassengebühr gilt für die Schutzdauer. 

Unabhängig von der neu eingeführten Klassen- 


gebühr bleibt die Anmeldegebühr als solche aber be- ' 


stehen und wird auf 20 Mk. festgesetzt, so daß für 
ein für vier Klassen angemeldetes Warenzeichen 
künftig demnach 100 Mk. bei der Anmeldung zur 
Einzahlung gelangen müssen. Muß man heute unab- 
hängig von der Anzahl der Waren und Klassen, für 


welche das Zeichen zur Eintragung gelangen soll,. 


eine Gebühr von 30 Mk. bei der Anmeldung ent- 
richten, so beträgt der Mindestsatz künftig 40 Mk. 
und der Höchstsatz 420 Mk. Bei dem Höchstsatz 
ist zu berücksichtigen, daB nach dem Gesetzentwurf 
die Berechnung von höchstens zwei Dritteln der 
Klassen erfolgen soll, während für das letzte Drittel 
die Klassengebühr nicht erhoben wird. Werden dem- 
nach 30 Klassen eingerichtet, so sind höchstens 
20 Klassen zu be zahlen, und zwar mit 400 Mk., wozu 
dann die Anmeldegebühr von 20 Mk. hinzutritt. Für 
die Exportgeschäfte, Versand-, Kauf- und Waren- 
häuser ist diese Bestimmung von sehr großer Be- 
deutung. 


Ist die Anmeldung beim Patentamt bewirkt, so 
erfolgt ebenso wie heute eine grundsätzliche Prüfung 
der Anmeldung, die sich zuerst auf die Erfüllung 
der vorgeschriebenen Formalitäten erstreckt und dann 
auf das Zeichen selbst. Es wird festgestellt, ob das 
Zeichen überhaupt des Schutzes teilhaftig werden kann, 
also weder ein Freizeichen ist, noch nur aus Zahlen 
oder Buchstaben besteht, noch gegen die guten Sitten 
verstößt usw. Ist dies geschehen und kein Be- 
denken vorhanden, so erfolgt nicht mehr wie bisher 
eine Prüfung des Zeichens auf seine Neuheit, soweit 
die bereits vorher zur Eintragung gelangten Waren- 
zeichen dafür in Betracht kommen, sondern es wird 
dafür das Aufgebotsverfahren eingeführt. 

Zu diesem Zwecke wird das angemeldete Zeichen 
mit dem Namen des Anmelders und dem Datum der 
Anmeldung im „Reichsanzeiger‘' bekannt gemacht und 
gleichzeitig im Geschäftsgebäude des Kaiserlichen 
Patentamts zur öffentlichen Einsichtnahme ausgelegt. 
Diese Auslegung währt, wie bei Patentanmeldungen, 
zwei Monate, und innerhalb dieser Zeit hat jedermann 
das Recht, gegen die Eintragung des Zeichens ın 
die Zeichenrolle und damit gegen die Erteilung eines 
Schutzes Einspruch zu erheben. Dieser Einspruch 
wird jedoch von der Erfüllung verschiedener Vor- 
schriften abhängig gemacht. Zunächst ist er nur dann 
wirksam, wenn innerhalb der Einspruchsfrist eine Ein- 
spruchsgebühr von 20 Mk. entrichtet wird. Diese 
Einspruchsgebühr ist ebenfalls wie die Klassengebühr 
neu und soll einerseits als Abschreckungsmittel für 
böswillige und unnütze Einsprüche dienen, anderseits 
die Kosten des Verfahrens decken. Auf alle Fälle 
wird diese Gebühr jedenfalls dazu beitragen, das 
Minus in den Finanzen der Warenzeichenabteilungen 
in ein Plus von ansehnlicher Größe zu verwandeln. 
Außer der Einspruchsgebühr muß der Einspruch aber 
auch eine Begründung des Widerspruchs und das 
eventuell vorzubringende Beweismaterial enthalten. Es 
genügt also nicht, den Einspruch zu erheben und die 
Gebühr zu bezahlen, sondern unbegründete Einsprüche 
werden ohne weiteres abgewiesen. War der Ein- 
spruch mit Erfolg gekrönt, so kann das Patentamt 
die Rückzahlung der Einspruchsgebühr verfügen, ist 
jedoch keineswegs dazu gezwungen. Außerdem kann 
die Behörde die Kosten des Einspruchsverfahrens 
den Beteiligten zur Last legen. Ein gutes Geschäft 
macht die Behörde also auf alle Fälle, besonders wenn 
man mit den heutigen Verhältnissen einen Vergleich 
anstellen würde. Die Regierung stellt sich auf den 
Standpunkt, daß jede besondere Arbeit auch besondere 
Gebühren erfordern muß. Für die Anmelder be- 
deutet die Belastung mit höheren und neuen Ge- 
bühren natürlich keine angenehme Ueberraschung, 
jedoch könnte man sich damit soweit versohnen, 
wie feste Gebühren in Frage kommen, denn man sucht 
doch nicht alle Tage ein Warenzeichen nach. Da- 
gegen muß die Einführung im voraus nicht zu be- 
rechnender, aber den Parteien zur Last zu legender 
Verfahrenskosten sehr bedenklich stimmen, denn sie 
bilden eine schwankende Grundlage für die, welche 
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gern im voraus wissen möchten, was bei einer Waren- 


zeichenanmeldung gewagt werden muß. 


Die Prüfung der Anmeldung und des Zeichens er- 
folgt ebenso wie die der Einsprüche durch den Vor- 
prüfer, der künftig aber nur noch Prüfer genannt 
werden soll. Er bildet die erste Instanz und hat 
demnach auch über die Eintragung oder Abweisung 
von Anmeldungen oder Einsprüchen allein zu ent- 
scheiden. Die bisherige Stellung des Vorprüfers als 
Vorinstanz fällt also fort, und ebenso wird die An- 
meldeabteilung von der Entscheidung über die An- 
meldungen und Einsprüche ausgeschlossen. Es ist 
damit eine bedeutende Vereinfachung des Verfahrens 
für die Behörde verbunden, die dadurch eine größere 
Anzahl von Beamten entbehren kann, so daß wesent- 
liche Ersparnisse zw erwarten sind. Für die An- 
melder bedeutet die Neuerung aber eine Schlechter- 
stellung, weil man mangels ‚einer Uebereinstimmung 
mit dem Vorprüfer heute doch immer noch darauf 
rechnen konnte, bei der Abteilung besseres Verständnis 
zu finden. Ein Gewinn für die Anmelder darf viel- 
leicht in einer schnelleren Abwickelung des Ver- 
fahrens erblickt werden, der aber durch die auf zwei 
Monate bemessene Auslegungsfrist mehr als wett- 
gemacht wird. 


Ist nun die Entscheidung des Prüfers gefallen, so 
ist die Erteilung des Schutzes als endgültige Ent- 
scheidung zu betrachten, während gegen die ab- 
weisende Entscheidung des Prüfers noch das Recht 
der Beschwerdeerhebung zur Geltung gebracht wer- 
den kann. Während aber heute dafür nur eine Ge- 
bühr von 20 Mk. erfordert wird, müssen künftig 
50 Mk. Beschwerdegebühr bezahlt werden, wenn der 
Beschwerde überhaupt Folge gegeben werden soll. 
Diese bedeutende Erhöhung der Gebühr wird in 
zweifelhaften Fällen natürlich davor zurückschrecken, 
die Beschwerde zu erheben, damit ist aber der Zweck, 
welchen die Regierung verfolgt, als erfüllt anzusehen, 
denn nicht das Interesse der Warenzeichenanmelder 
“ ist für die Reform maßgebend, sondern der Wunsch 
der Entlastung des Patentamts. Das ist an sich zwar 
schr bedauerlich, kann aber bei allen Neuerungen fest- 
gestellt werden, welche für den gewerblichen Rechts- 
schutz geplant sind, also auch für das neue Patent- 
und Gebrauchsmustergesetz. 


Mit dem Spruch der Beschwerdeabteilung, die 
übrigens künftig Beschwerdesenat genannt werden 
soll, endigt das Anmeldeverfahren, und die Ab- 
weisung der Anmeldung oder die Eintragung ist end- 
gültig. Im Falle der Abweisung gelangt von den ein- 
gezahlten Klassengebühren nur die Hälfte zur Rück- 
zahlung, übrigens eine durch nichts gerechtfertigte 
Maßnahme. Nicht allein, daß das Patentamt anstatt 
der heutigen 10 Mk. Prüfungsgebühr künftig 20 Mk. 
erhebt, außerdem die von ihm bisher geleistete Arbeit 
auf die Warenzeicheninhaber bzw. den Handel ab- 
wälzt, dann eine Beschwerdegebühr von 5o Mk. erhebt 
gegenüber den heutigen 20 Mk., schließlich die An- 
meldegebühr von 20 Mk. aber ebenso wie die Be- 
schwerdegebühr sowieso einbehält, es möchte auch 
noch die Hälfte der Klassengebühren zurückhalten. 
Dagegen muß entschieden Protest eingelegt werden, 
denn das Patentamt ist doch eine Anstalt zum Schutze 
des gewerblichen Eigentums und nicht ein Erwerbs- 
institut, bei welchem es nur darauf ankommt, der 
Kundschaft recht viel Geld abzunehmen. Hoffentlich 
lassen die beteiligten Kreise sich diese Bestimmungen 
nicht gefallen. 
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= Die Dauer des Warenzeichenschutzes bleibt, wie 
bisher, unbeschränkt, und’ es muß alle zehn. Jahre 


die Erneuerung. des Schutzrechts erfolgen, und. zwar 


braucht dies nicht für alle Waren und Klassen zü 
geschehen, für welche das Zeichen zur Eintragung 
gelangt ist, sondern es kann auch teilweise ver- 
längert und zum andern Teile fallen gelassen: werden. 
Für die Verlängerung ist eine grundsätzliche Erneue- 
rungsgebühr von: 10 Mk. zu entrichten und außerdem 
noch eine Klassengebühr von ro Mk. für jede Klasse. 
Der mindeste Betrag beläuft sich also auf 20 Mk, 
womit die heute gültige Gebühr also im günstigsten 
Falle verdoppelt wird, während bei Vorliegen des 
Schutzes auf 20 und mehr Klassen insgesamt 210 Mk. 
für die Verlängerung des Schutzrechts bezahlt werden 


‚müssen. Ohne eine Vermehrung der Arbeiten darf das 


Patentamt also künftig mindestens mit den doppelten 
an Jahresgebiihren - für Warenzeichen 


Damit ist der Werdegang eines Warenzeichens 
nach dem künftigen Warenzeichengesetz abgeschlossen 
und die Zusammenfassung’ der darüber gemachten 
Ausführungen ergibt eine Bestätigung der eingangs 
gemachten Mitteilungen, wonach dem Patentamt die 
Hauptarbeit, nämlich die Neuheitsprüfung, abgenom- 
men und den Handel- und Gewerbetreibenden auf- 
erlegt wird, während gleichzeitig eine wesentliche 
Erhöhung und Neueinführung von Gebühren erfolgt, 
die dem Patentamt außerordentliche Einnahmen zu- 
führen werden, so daß dem Wunsche nach Erzielung 
ansehnlicher Ueberschüsse volle Erfüllung winkt. 
Handel und Industrie werden demnach zu den heute 
schon bestehenden Lasten mit noch weiteren bedacht. 

Eduard Butzmann. ` 


Beschäftigungsgrad in Schwedens Papier- 
und Zelluloseindustrie im Il. Quartal 1913. 


Sowohl an den Holzstoff- wie an den Papier- 
fabriken Schwedens waren die Konjunkturen fort- 
dauernd gute. Von den Arbeitgebern meldeten, dem 
amtlichen Bericht zufolge, 60 bzw. 25 mit 8144 Holz- 
schleifereiarbeitern bzw. 6894 Papierfabrikarbeitern 
gute oder sehr gute Beschäftigung, die übrigen 
18  Holzschleifereien mit 2445 Arbeitern bzw. 
10 Papierfabriken mit 1245 Arbeitern normalen Be. 
schäftigungsgrad. 

CER 


Gesuch um Herabsetzung des Druckpapiers 
in Argentinien. 

Die Firmen Wassermann & Co., Jacobo Pa. 
Guillermo Kraft, Gunche, Wiebeck & Turtl und L. S. 
Hutton in Buenos Aires reichten ein Gesuch ein, 
worin sie an die Eingabe der Handelsliga vom 
31. August 1912 erinnern und bitten, daß der Einfuhr-. 
zoll auf Zeitungspapier und auf Druckpapier für 
literarische und wissenschaftliche Werke herab- 
gesetzt werde. Sie erinnern daran, was der Depu- 
tierte Agote zur Begründung seiner Vorlage über 
die Verminderung des Schutzzolles gesagt hat. 

„La Plata-Post.“ 
Gest 


| Papier aus Okra. | 
Wie der Zeitschrift „Der Pflanzer‘ von ein- 
geweihter Seite mitgeteilt wird, ist durch neuerdings. 
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verantaBte Erhebungen festgestellt worden, daB die 
m Macon, Ga., seinerzeit gegründete Fabrik das 
Verfahren, aus Okra Papier herzustellen, inzwischen 
gänzlich aufgegeben hat. 


Zolltarifierung von Waren. 


Frankreich. Eime Bekanntmachung der General- 
zolldirektion im Joyrnal officiel de la République 


Française vom 6. Oktober 1913 enthält u. a. folgende 
Entscheidungen über die Anwendung des Zolltarifs: 

Aus Papier hergestellte Hefte (cahiers, carnets) 
mx Hüllen für Angelhaken — wie „Papier“, je nach 
der Art, oder, wenn sie gebunden und kartonniert 
sind, wie „Pappe, zusammengesetzt‘. 

Hefte aus Papier für Blattgold-Büchelchen: mit 
Deckel aus Kartonpapier oder Papier — die Zoll- 
behandlung richtet sich nach dem Papier im Innern; 
kartonniertt — wie „Pappe, zusammengesetzt“. 

Preßspan (Papier oder -Kartonpapier), paraffiniert, 
— wie Phantasiepapier, paraffiniert (Tarif-Nr. 461). 


Das etwas freundlichere Aussehen der Geschäfts- 
lage, von der im vorigen Bericht gesprochen wurde, 
hat sich in der vergangenen Woche erhalten. Die 
leichte Besserung erstreckt sich wohl auf alle Ge- 
biete. Vorläufig ist sie allerdings noch nicht dazu 
angetan, einen Ersatz für das verloren Gegangene 
zu bieten. Es läßt sich auch noch nicht voraus- 
sehen, wie lange und in welchem Umfange diese Be- 
wegung anhalten wird. Daß sie aber nach langer 
Zeit vergeblichen Wartens in die Erscheinung getreten 
ist, läßt wieder einige Hoffnung aufleben. Die 
begmnende Erleichterung des Geldmarktes wird 
hoffentlich dazu beitragen, die nun vorhandenen 
Ansätze weiter auszubilden. Dies ist das erste Er- 
fordernis für das Wiedererwachen des Unternehmungs- 
geistes, der seit langer Zeit vollständig versagt hat. 
Soll das Geschäft wieder m geordnete Bahnen ge- 
lenkt werden, so hat noch sehr viel zu geschehen. Was 
jetzt zu verzeichnen ist, sind nur sehr schüchterne 
Anfänge, aber immerhin Anfänge, an denen nicht 
unbeachtet vorübergegangen werden soli. Tritt dazu 
die endliche Beruhigung und Sicherheit in den poli- 
tischen Verhältnissen, so dürfte sich die Besserung, 
wenn auch langsam, so doch in absehbarer Zeit 


vollziehen. 
Harzmarkt. 
Harz. Die Marktlage in diesem Artikel ist 
immer noch völlig ungeklärt. Die heutigen For- 


derungen sind für: B 18.—, D 18.—, E 18,10, F 18,20, 
G 18,30, H 18,60, J 19,10 Mk. pro 100 Kilo netto, 
inkl. Faß, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, 
zur Lieferung von jetzt bis Ende Dezember 1914, 


Kassa minus ı Prozent. 
Terpentinöl. Der Markt ist stetig. Die 
Forderungen lauten: Oktober 63, November 64, 


Dezember 65, Januar-April 67,50 Mk. pro too Kilo 
netto, ınkl. Barrel, Original-Tara, ab Lager Ham- 
burg, Kassa minus ı Prozent. 


Sachsen. 


Belebung des Holzstoffmarktes 
scheint trotz sehr zurückgegangener Betriebswässer 
noch nicht eintreten zu wollen. Es müßte, der 
Lage entsprechend, doch jetzt eine rege Nachfrage 
für prompte Lieferung vorhanden sein, doch werden 
die abgeschlossenen Quanten kaum regelmäßig ab- 
gerufen. Auch die Verhandlungen wegen Neu- 


Die erhoffte 


abschlüssen ziehen. sich sehr in die Länge, weil die 
geforderten Preise von seiten der Papierfabrikanten 


als nicht annehmbar zurückgewiesen werden. Die 
Basis der Neuabschlüsse sind die alten Schlußpreise, 
was sehr zu bedauern ist, weil bei den enorm hohen 
Holzpreisen jetzt schon mit Verlust gearbeitet wor- 
den und ein weiteres Steigen von Schleifholz mit 
Sicherheit zu erwarten ist. 

Der Pappenmarkt steht gleichfalls unter dem 
Zeichen von Verhandlungen wegen Neuabschlüssen. 
Im großen und ganzen ist die Nachfrage nicht 
weniger geworden, aber auch hier zerschlagen sich 
manche Verhandlungen infolge der verschiedenen 
Meinungen in der Preisfrage. 

Der Wasserstand der Flüsse ıst weiter zurück- 
gegangen, kaum daß das Betriebswasser noch stun- 
denweise ein Drittel des Betriebes treibt. 


Norddeutschland. 


Der norddeutsche Papier- und Pappenmarkt ver- 
kehrt noch immer in abwartender Haltung. In 
letzter Zeit ist zwar die Nachfrage nach holzhaltigen 
Papteren lebhafter geworden, aber über die Preise 
werden fortgesetzt Klagen geführt, da es bislang 
noch nicht möglich war, die empfindlich gesteigerten 
Selbstkosten in den Verkaufspreisen zum Ausdruck 
zu bringen. In der Hauptsache liegt dies daran, 
daß das Angebot in holzhaltigen Papieren noch 
immer recht umfassend ist; insbesondere sind es 
satinierte Holzpapiere, die in großen Mengen im 
Markte liegen und die Preise nachteilig beeinflussen. 
Maschinenglatte Druckpapiere liegen gleichfalls noch 
vernachlässigt, weil der größere Beilagenbedarf der 
Zeitungsdruckereien noch nicht eingesetzt hat. Die 
Papierfabriken smd jedoch der Ansicht, daB diese 
abwartende Stimmung nicht mehr lange aufrecht 
erhalten werden kann, da die Bedarfsfrage dringender 
wird und die endgültigen Verbraucher wie ins- 
besondere auch den Großhandel zur Eindeckung 
zwingen muß. Es kommt hinzu, daß zahlreiche 
Fabriken in letzter Zeit ihre Erzeugung eingeschränkt 
haben, um den Markt zu entlasten; tatsächlich soll 
dadurch das Angebot namentlich in gewöhnlichen 
maschinenglatten Holzpapieren sich vermindert 
haben, ohne daß dies in den Papierpreisen schon zum 
Ausdruck gekommen wäre. Diese Erzeugungsein- 
schränkung der Papierfabriken macht sich auch auf 
dem Holzstoffmarkt bemerkbar. Die Abrufe erfol- 
gen schleppender, und freihandige Käufe werden 
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fast gar nicht mehr vorgenommen. Das ist insofern 
bemerkenswert, als in letzter Zeit die Betriebs- 
wässer ganz erheblich zurückgegangen sind. Die 
Handelsschleifer halten trotz der geringen Nachfrage 
nach Holzstoff an den höheren Forderungen energisch 
fest, unter Hinweis auf die hohen Holzpreise, die 
keine Ermäßigung in den Preisen für Holzschliff 
gestatten. Die Papierfabriken versuchen indessen, 
die Preise für Holzstoff herabzudrücken, um auf 
diese Weise einen Ausgleich zu finden. Sollten 
unter dem Einfluß der Nachtfrôste die Betriebs- 
wässer noch weiterhin zurückgehen, so ist damit zu 
rechnen, daß die Angebote in Holzstoff zurück- 
gehen und die Handelsschleifer dann mit ihren For- 
derungen durchdringen können, zumal die Pappen- 
fabrikanten durchweg wohl mit größerem Bedarf 
hervortreten müssen. Auf dem Pappenmarkt zeigt sich 
insofern mehr Leben, als die Textilindustrie mit 
umfassendem Bedarf hervorgetreten ist und dadurch 
auch den Großhandel zu umfangreichen Deckungen 
angeregt hat. Insbesondere standen Leder- und 
Maschinenpappen im Vordergrunde des Interesses; 
auch graue Buchbinderpappen sind besser gefragt, 
während weiße Holzpappen für die Kartonnagen- 
industrie erst neuerdings lebhafter abgerufen werden, 
nachdem die Konfektion großen Bedarf bekundete. 
Inzwischen sind aber auch die Kartonnagenfabriken 
wieder besser beschäftigt und rufen dringend ab. 
Das Packpaptergeschaft ist mit Rücksicht auf das 
Auslandsgeschäft sehr lebhaft; im Vordergrunde der 


Beachtung stehen zellstoffhaltige Papiere, ins- 
besondere haben Pergamynpapiere guten Markt. 
Das Geschäft in holzschliffreien Papieren ist vor- 
erst abwartend; obwohl das Weihnachts- und Neu- 
jahrsgeschaft vor der Tür steht, sind doch noch 
wenig große Aufträge hereingekommen, speziell in 
Feinpapieren, während für holzfrei Schreib und 


Druck das Geschäft immerhin schon lebhafter wird, 
allerdmgs hinsichtlich der Preise noch nicht recht 
befriedigt. 


Lumpenmarkt. 
Norddeutschland. 


In alten Lumpen bleiben die Baumwollsorten 


dauernd stark angespannt. Während Hel- und 
Mittelkattun die alten Preise bewahren, müssen 
Handler und Fabrikanten für die weißen Sorten 


höhere Preise anlegen, da diese nicht in genügender 
Menge fallen. Namentlich trübweiße und graue 
Baumwolle ist außerordentlich knapp. 

Leinene Lumpen liegen wieder ruhiger. In Halb- 
weißleinen gtbt es sogar wieder Vorräte, und Grau- 
leinen ist auch nicht besonders gefragt. Dagegen 


ist leichtes Blauleinen dauernd begehrt. Rege ist 
das Geschäft in Hanftauen und Stricken, für die 
sich infolgedessen auch die Preise besserten. 

In neuen Abfällen ist das Geschäft lebhafter. 
Neuweiß wird rege aus dem Markt genommen und 
hat sich im Preise erho!t, wenn auch die frühere un- 
natürliche Höhe noch lange nicht erreicht ist und 
wohl schwerlich erreicht werden wird. Es kann das 
nur zur Gesundung des schwierigen Geschäftes in 
Wäscheabfällen beitragen. 

In Pappenfabrikmaterial tritt neuerdings Amerika 
wieder scharf als Käufer auf und entzieht dem hei- 
mischen Konsum große Posten. Die Fabrikanten 
wollen noch nicht recht an die veränderte Lage 
glauben, weil augenblicklich Angebote genug vor- 
liegen. Alle Anzeichen der Exportlage aber sprechen 
dafür, daß wir in geringen Kattun- und Halbwoll- 
sorten uns wieder auf Erschwerung des Geschäfts 
durch Preistreiberei gefaßt machen müssen. 


Holland. 
Der geringe Vorrat in unsortierten Lumpen, 
welcher immer um diese Jahreszeit vorkommt, 


macht sich in diesem Jahre besonders geltend. Die 
meisten Lager sind von altem Vorrat geräumt, und 


Amerika tritt immer noch als Käufer zu guten 
Preisen auf, das meistens sortierte Ware von hicr 
bezieht. Es kann deshalb von niedrigeren Preisen 


noch keine Rede sein. Im Gegenteil sind Tute, 
lumpen wieder im Preise gestiegen. Nur neue Ab- 
schnitte sind etwas billiger, weil die Nachfrage etwas 
nachgclassen hat. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Die Betriebswasser sind stark 
zurückgegangen, und man befürchtet für den Winter, 
falls nicht noch reichliche Regenmengen fallen, mit 
knappem Wasser arbeiten zu müssen. Es hat sich 
daher eine Befestigung des Marktes bemerkbar ge- 
macht, welche sich auch auf nächstjährige Lieferung 
erstreckt. Da die befestigten Preise teilweise sehr 
große Erhöhungen aufweisen, so zeigen sich die 
Käufer recht zurückhaltend. 

Zellulose. Das Geschäft ist andauernd für 
dies- und nächstjährige Lieferung sehr ruhig, bei 
etwas weichenden Preisen. Die Ausnahme auf 
laufende Kontrakte erfolgt sehr zôgernd. Es ent- 
stehen infolgedessen Lager. Mehr Interesse zeigt 
sich für Kontrakte über fernere Sichten, und hierin 
sind Geschäfte von Bedeutung abgeschlossen wor- 
den. Die Preise hierfür sind seit einigen Wochen 
auf gleicher Höhe geblieben. Man kann indessen 
sagen, daB die Neigung der Verkäufer, langjährige 
Kontrakte zu machen, eher ab- als zunimmt. 


General-Versammlungen. 


A.-G. Papierfabrik Hegge. Die Generalver- 
sammlung, in welcher 825 Aktien durch 7 Aktionäre 
vertreten waren, genchmigte einstimmig samtliche An- 
trage des Aufsichtsrats, wonach eine Dividende von 
5 Prozent, gleich 50 Mk. per Aktie, zur Auszahlung 
gelangt und 15000 Mk. 4prozentige Hypothekar- 
Obligationen zur Heimzahlung per ı. Februar 1914 


In den Aufsichtsrat wurde Fabrik- 
August Müller in Neumühle neu- 


ausgelost wurden. 
besitzer Heinr. 
gewählt. 
Wintersche Papierfabriken, A.-G. in Hamburg. 
In der Hauptversammlung erklärte der Vorsitzende, 
das abgelaufene Geschäftsjahr habe sich nicht so ge- 
staltet, wie es bei Beginn den Anschein hatte. Wesent- 
lich schuld daran trage der Mangel eines Zusammen- 
schlusses der Papierfabriken, die Schreibpapiere an- 
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fertigten. Die Bemühungen, einen Zusammenschluß 
herbeizuführen, seien ergebnislos gewesen, würden je- 
doch fortgesetzt. Erst wenn er gelinge, könne man 
auf bessere Ergebnisse rechnen. Für zwei verstorbene 
Aufsichtsratsmitglieder wurden neu in den Aufsichtsrat 
gewählt: Herr Franz Friedmann in Hamburg und 
Direktor Max Wybach in Neumünster. 


Geschäfts-Berichte. 


A.-G. Aktienpapierfabrik Regensburg. Das ver- 
flossene Geschäftsjahr brachte nach dem Verwaltungs- 
bericht durchweg gute Beschäftigung. Die Produktion 
stieg auf 3 321 432 Kilo versandfähiges Papier gegen 
2933 348 Kilo im Vorj. (also um 388 084 Kilo). Wenn 
trotz einer Einsparung beim Kohlenverbrauch ein 
größerer Reingewinn nicht zu erzielen war, so lag das 
an der ungünstigen Konjunktur der Branche. Auch 
die Verteuerung der Zellulose beeinflußte das Re- 
sultat ungünstig, wofür ein Ausgleich durch Erhöhung 
der a nicht eintrat. Die Abschreibungen 
wurden auf 53 165 (29837) Mk. erhöht. Der Rein- 
gewinn beträgt, wie gemeldet, 13074 Mk. Er dient 
lediglich zu Rückstellungen. 

Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel. Die Ge- 
neralversammlung genehmigte nach längerer Aus- 
sprache das mit 138 317 Mk. Verlust abschließende 
Rechnungswerk und erteilte den Verwaltungsorganen 
Entlastung. Die Verwaltung teilte mit, daß das Unter- 
nehmen auf längere Zeit hinaus mit Aufträgen ver- 
sehen sei. 

Gust. Schaeuffelensche Papierfabrik, Heil- 
bronn a. N. Die Gesellschaft erzielte im Jahre 1912- 
1913 einen Rohgewinn von 224 381 Mk. (i. V. 238 194 
Mark). Nach 77412 Mk. (73400 Mk.) Abschrei- 
bungen zuzüglich 46053 Mk. (16923 Mk.) Vortrag 
verbleiben 193021 Mk. (181717 Mk.) Reingewinn. 
Nach der Bilanz sind bei ı Million Mark Aktienkapital 
und 1,08 (1,12) Mill. Mk. Anleiheschulden, die Im- 
mobilen mit 1,48 (1,49) Mill. Mk. bewertet. Den 
362014 Mk. (276023 Mk.) Kreditoren, stehen an Bar, 
Wechsel und Effekten 92833 Mk. (67037 Mk.), an 
Debitoren 540727 Mk. (510882 Mk.) und an Vor- 
räten 673561 Mk. (631259 Mk.) gegehüber. Die 
Reserve enthält unverändert 100000 Mk., der Delkre- 
derefonds 13 367 Mk. (6013 Mk.). 

Neue Papiermanufaktur Strassburg-Ruprechts- 
au. Die neue Papiermanufaktur StraBburg-Ruprechtsau 
erzielte nach Abschreibungen im Werte von 67 700 Mk., 
wie im Vorjahre, einen Reingewinn von 135700 Mk. 
gegen 155 700 Mk. im vergangenen Jahre, worauf eine 
Dividende von 6 Prozent, wie im Vorjahre, zur Ver- 
teilung gelangt. 

Wintersche Papierfabriken, Hamburg. Im Ge- 
schaftsjahr 1912/13 erzielte die Gesellschaft aus der 
Produktion einen Ertrag von 4 773 490 (i. V. 4 700 858) 
Mark, wozu noch 4647 (4849) Mk. aus Hausmieten, 
Landverpachtungen usw. kommen und ein Vortrag 
von 65469 (99001) Mk. Materialien, Löhne, Repara- 
turen usw. erforderten 4220858 (4095 875) Mk., 
Handlungsunkosten 181098 (173375) Mk., Priontäts- 
und Hypothekenzinsen 69 892 (71 349) Mk., Wechsel- 
diskont und Provision 68047 (53074) Mk., soziale 
Versicherungen 36254 (41087) Mk.; es ergibt sich 
demnach ein Bruttogewinn von 267 458 (369948) Mk. 
und nach Abschreibungen von 173584 (145008) Mk. 
ein Reingewinn von 93874 (224940) Mk. Hieraus 
werden 21 000 (26000) Mk. Tantiemen vergütet, wieder 
5000 Mk. für Talonsteuer und 1500 Mk. für Wehr- 
steuerbeitrag zurückgestellt und restliche 66 374 Mk. 
vorgetragen (i. V. gelangte eine Dividende von 4 Pro- 
zent zur Verteilung). Die Verwaltung bemerkt hierzu 
im Bericht: Die in unserem letzten Jahresbericht 
erwähnten Teuerungsverhältnisse hielten in wiederum 
gestiegenem Maße an, und die ohnehin schon geringe 


Spannung zwischen Herstellungs- und Verkaufs. 
preisen blieb völlig ungenügend. Ferner fiel in unser 
ganzes Berichtsjahr eine starke politische Unsicher- 
heit, die eine Zurückhaltung des Verbrauches herbei- 
führte. Besonders schmälerten die erheblichen Mehr- 
ausgaben an Löhnen, Kohlen und Holz sowie der 
hohe ZinsfuB und die steigenden Unkosten den Ge- 
winn. Die Papierfabrikation unserer Fabriken betrug 
zusammen 12553865 (12425092) kg im Werte von 
4 378894 (4327127) Mk. An Zellulose produzierte 
Fulda in diesem Jahr 2272429 (2261550) kg im 
Werte von 394 596 (373 732) Mk. Die Inventurbestände 
sind wie in früheren Jahren aufgenommen und be- 
wertet. Die verfügbaren Mittel betragen: Vorräte 
1 159 470 (992981) Mk., Debitoren 694 662 (647 836) 
Mark, Bankguthaben und Kasse 41 899 (51 314) Mk., 
Wechsel 18 613 (11517) Mk., Effekten (Staatspapiere) 
36636 (37585) Mk., Teilschuldverschreibungen im 
eigenen Besitz 100000 (89000) Mk., zusammen also 
2051280 (1830235) Mk. Die Verbindlichkeiten be- 
trugen dagegen: fester Bankkredit 225 000 Mk. (wie 
i. V.), fester Akzeptkredit 135000 Mk. (wie i. V.), 
Waren-Kreditoren usw. 713097 (595 584) Mk. Ak- 
zepte 402906 (271 376) Mk., Rückstellungen 39 540 
(38.949) Mk, Arbeiter-Unterstützungs-Konto 9440 
(8436) Mk., insgesamt also 1524983 (1 274 347) Mk. 
Die in unserem letzten Bericht ausgesprochene Hoff- 
nung auf eine Verständigung der beteiligten Fabriken 
in bezug auf die dringend notwendige Erhöhung 
der Verkaufspreise ging leider. noch nicht in Er- 
füllung. O oe SN 


Can? 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 
von Interesse veröffentlichen wir unter o Ueberschrift 
kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser end um ent 


sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Ammendorf-Radewell. In der am 25. Oktober 
stattgehabten ordentlichen Generalversammluny der 
‘Ammendorfer Papierfabrik wurden die Anträge der 
Verwaltungsorgane, nach welchen eine Dividende von 
30 Prozent für das Geschäftsjahr 1912-13 vorgeschlagen 
war, einstimmig angenommen. Die Fabrik hat im 
ersten Vierteljahr des laufenden Geschäftsjahres eben- 
so günstig gearbeitet wie im Vorjahre. An Stelle 
des durch den Tod ausgeschiedenen Herrn Bankier 
Ludwig Delbriick-Berlin, wurde Herr Bankier Carl 
Toerger-Berlin zum Mitgliede des Aufsichtsrats gewählt. 

Berlin. F. Otto Hoffmann, Papiergroßhandlung, 
Berlin. Inhaber ist jetzt Kaufmann Max Wichert in 
Berlin-Wilmersdorf. Der Uebergang der in dem Be- 
triebe des Geschäfts begründeten Forderungen und 
Verbindlichkeiten ist bei dem Erwerbe des Geschäfts 
durch Max Wichert ausgeschlossen. 

— Carl Rudolf Bergmann, Kuvertfabrik, Berlin. 
Dem Paul Hugo Höfel in Berlin ist Gesamtprokura 
derart erteilt, daB er mit einem der andern Gesamt- 
prokuristen zur Vertretung befugt ist. 

— Luxuspapierfabrik Albrecht & Meister, Aktien- 
gesellschaft, mit dem Sitze zu Berlin. Kaufmann 
Kommerzienrat Bertho!d Mannasse in Berlin-Reinicken- 
dorf ist nicht mehr Vorstandsmitzlied der Gesell- 
schaft. Ernannt sind Kaufmann Theodor Stern zu 
Charlottenburg und Kaufmann Hermann Leviberg in 
Berlin-Reinickendorf, bisher  stellvertretendes Vor- 
standsmitglied, je zum ordentlichen Vorstandsmitgliede. 
Prokurist Samuel Blau in Berlin. Derselbe ist er: 
mächtigt, in Gemeinschaft mit einem Vorstands- 
mitgliede die Gesellschaft zu vertreten. 

Cöln (Rhein). Gebrüder Hack, Papicrwaren. 
Coin Der Kaufmann Peter Hack ist aus der Gesell- 
schaft ausgeschieden. | 

Crefeld. Wm. & Carl Scheuten, Papiergroßhand- 
lung in Crefeld. Das Geschäft ist durch Erbgang auf 
Frau Chefredakteur Ernst Brües, Clara geb. Scheuten, 
in Crefeld und Frau Dr. med. Hermann Mellinghoff, 
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Emmy geb. Scheuten, in Düsseldorf übergegangen. 
Die den Kaufleuten Fritz Geib, Wilhelm Roth und 
Franz Büschgens erteilte Einzelprokura bleibt be- 
stehen. 

Düsseldorf. Flender & Schlüter, Papier- und 
Pergamentpapier-Fabriken, Aktiengesellschaft, hier. 
Bankdirektor Max von Rappard ıst am ı. Oktober 
1913 als stellvertretendes Vorstandsmitglied ausge- 
schieden, der Fabrikdirektor Anton Schneider, hier, 
ist zum Vorstandsmitglied bestellt und seine Prokura 
erloschen. 

Fürth (Bayern). Bayerische Papier-Konfektion 
Schreier & Co., Fürth. Weiterer persönlich haftender 
ne it Kaufmann Dr. Paul Schweizer in 

Glauchau. A. Riedel, Papierfabrik in Glauchau. 
Die Gesellschafter Richard Bernhard Riedel und 
Hermann Ludwig Meuche dürfen, wenn sie nicht 
gemeinsam handeln, die Gesellschaft nur in Gemein- 
schaft mit einem Prokuristen vertreten. Dem Kauf- 
mann Albert Hans Funke in Glauchau ist Prokura 
erteilt. Er darf die Gesellschaft nur in Gemeinschaft 
mit einem Gesellschafter vertreten. 

Hainewalde (Oberlausitz). Oberlausitzer Papier- 
und Pappenfabrik Adolf Kretzschmann in Hainewalde. 
Der Ingenieur Adolf Friedrich Kretzschmann ist aus- 
geschieden, seine Witwe Elfriede Louise Pauline 
Kretzschmann, geb. Becker, in Zittau ist Inhaberin. 

Heidenau (Bez. Dresden). Herr Ernst Altmann, 
früherer Betriebsleiter und Chemiker in- und aus- 
ländischer Fabriken der Papier-, Zellulose- und Stroh- 
stoffbranche, hat in Heidenau, Margarethenstr. 1o, 
ein Laboratorium zur Prüfung, Begutachtung 
Untersuchung aller Papiere, Zellulose- und Holzstoff- 
Erzeugungen, Rohmaterialien, Analysen, Trocken- 
proben, spez. bei Feuchtigkeitsdifferenzen, Ausarbei- 
tung von Gutachten errichtet. 

Lustnau (Württemberg). Spezial-Pappen- 
Kartonnagenfabrik Karl Hafele in Lustnau. Dem 
Kaufmann Paul Spath in Tiibingen ist Prokura erteilt. 

Merseburg. Merseburger Buntpapierfabnk Se- 
bastian Heilmann, Gesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung in Merseburg. An Stelle des Fabrikdirektors 
Adolf Deckert ist der Fabrikdirektor Dr. Sebastian 
Heilmann in Merseburg zum Geschäftsführer bestellt. 
Die Prokura desselben ist dadurch erloschen. Den 
Kaufleuten August Lommel und Paul Bernecker zu 
Merseburg ist Gesamtprokura in der Weise erteilt, daB 
beide gemeinschaftlich zur Vertretung der Gesellschaft 
berechtigt sind. 

München. Otto Heck, Hauptsitz in München, 
Zweigniederlassung m Nürnberg. Kommerzienrat Otto 
Heck ist als persönlich haftender Gesellschafter aus- 
geschieden; als solcher ist eingetreten Fritz Halse- 
band, Kaufmann in München; ferner ıst ein Kom- 
manditist eingetreten. 

Oberkirch (Baden). Die Firma Gustav Alberti, 
Büttenpapierfabrik in Mühlental bei Hachenburg 
(Westerwald) ist durch Kauf in den Besitz der Firma 
August Koehler, Papierfabrik in Oberkirch (Baden) 


übergegangen. Die Firma Gustav Alberti ist er- 
loschen. 
Rosslau. Die Firma Müller & Schmidt, Papier- 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 
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fabrik, beginnt mit dem Wiederaufbau der vor kurzem 
durch Brand eingeäscherten Fabrikgebäude. Der Bau 
soll noch vor Eintritt des Winters seiner Bestimmung 
übergeben werden. 

Schletten (Sa.). Sächsische Chromo-, Karton- und 
Buntpapier-Werke, Gesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung in Schlettau (pa). Das Stammkapital ist durch 
Beschluß der Gesellschafter vom 30. September 1913 
auf 150000 Mk. erhöht worden. Zum dritten, ebenfalls 
allein vertretungsberechtigten Geschäftsführer ist der 
in die Gesellschaft als Gesellschafter eingetretene 
Chemiker Dr. Max Dude in Wandsbek bestellt wor- 
den. Die Prokura des Ingenieurs Ernst Gschwender 
in Schlettau ist erloschen. | 

Stuttgart. In das Handelsregister wurde ein- 
getragen die Firma Adolph Krüger, hier. Inhaber ist 
Fabrikant Adolph Krüger, hier. Papierwarenfabrik. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Aamot (Norwegen). Die neue Holzschleiferei 
Aktieselskabet Rena Träsliperi wurde 
nunmehr mit 340000 Kr. Aktienkapital zum Firmen- 
register angemeldet. Den Vorstand bilden Tollef 
Kilde und Olaf Neergaard, Aamot; M. Kvärnäs, 
Y. Rendalen und Elias C. Kiär, Frederiksstad, und 
Thorer M. Ruud in Storelvedalen. A. 

Borga (Finnland). In Aug. Eklöf Aktiebolag, 
Sulfitzellulosefabrik (und Sägewerk) wurde Konsul 
Torsten Eklöf Vorsteher, Elin Eklöf Vorstandsmitglied. 
Zu Direktoren wurden Torsten, Harry und Hjalmar 
Eklöf ernannt. A. 

Deutsch-Landsberg (Steiermark). Deutsch- 
Landsberger Papierfabriken, A.-G., Zweigniederlassung 
der in Wien bestehenden Hauptniederlassung. Das 
Aktienkapital der Gesellschaft beträgt 750000 Kr., 
zerlegt in 3750 Stück volleingezahlte, auf den Ueber- 
bringer lautende Aktien zu je 200 Kr. Der Vorstand 
der Gesellschaft ist der aus mindestens sechs und 
höchstens elf Mitgliedern bestehende Verwaltungsrat. 
Als Mitglieder des Verwaltungsrates wurden gewählt: 


L L ld Adler, Großindustrieller m Schönau bei 
Neutitschein; 2. Ignaz Czuczka, Bankier in Wien; 
3. Dr. Alfred Kraus, Großindustrieller in Wien; 


4. Josef Kraus, Großindustrieller in Wien; 5. Rudolf 
Kraus, GroBindustrieller in Wien; 6. Max Horny, 
GroBindustrieller in Wien; 7. Franz Krawany, k. k. 
Kommerzialrat m Wien, und 8. Ernst Adler, In- 
genieur m Schönau bei Neutitschein. Prokura ist er- 
teilt: ı. dem Alfred Tschira, Direktor in Deutsch- 
Landsberg; 2. Wuhelm Brkal, Oberbuchhalter in 
Deutsch-Landsberg, und 3. Josef Klotzinger, Ober- 
buchhalter in Wien. 

Johansfors bei Halmstad (Schweden). In den 
Vorstand der  Hoïzschleiferei und Pappenfabrik 
Nissaströms Aktiebolag trat an Stelle von 
Ingenieur G. Sundell Ingenieur Victor Fick in Halm- 
stad ein. A. 

Kotka (Finnland). Kotka Cellulosefabrik A. B. 
Die Prokura für Fred Fieldmg wurde gelöscht. Joh. 
Cronstedt zeichnet allein die Firma per procuram. 

A. 


Aus den feinsten ‘'aterialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


L Clouth 
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Stenkjär (Norwegen). Das Sägewerk A.S 
Stenkjär Dampsag og Hövleri beschloB in der Haupt- 
versammlung am 18. Oktober endgültig, eine Holz- 
schleiferei für zirka 15000 Tonnen Jahresproduktion 
mit etwa 665000 Kr. Anlagekosten zu Nordsileiret 
ber Stenkjär anzulegen. Das Aktienkapital der Firma 
soll von 170000 auf bis ı Mill. Kr. erhöht werden. 
Das Unternehmen wird insofern genossenschaft'ich, als 
die beteiligten Waldbesitzer Lieferungspflicht haben. 
Die Gemeinde Ogndalen will Wasserkraft und Be- 
leuchtung liefern, die Stadt Stenkjär soll einen Aus- 
fuhrhafen anlegen. A. 


Can | 


Konkurse. 


Themar. Das Konkursverfahren über das Ver- 
mögen der offenen Handelsgesellschaft Papierfabrik 
Themar, Heydel & Co. ist eingestellt, weil eine den 
Kosten des Verfahrens entsprechende Konkursmasse 
nicht vorhanden ist. 


ca 


Todesfälle. 


Rotenhof-Eisenach. 
Max Schulz ıst ım 62. 
Eisenach gestorben. 


Herr Papiermühlenbesitzer 
Lebensjahre ın Rotenhof- 


Car 


Brände. 


Gottesforth (Prov. Sachs.). In Gottesforth ist 
die Bussesche Wassermühle, in der sich eine Pappen- 
fabrık befindet, ein Raub. der Flammen geworden. 

Tilsit. Unsere Mitteilung über den Brand des 
Schwefelkiesschuppens der Zellstoffabrik Tilsit ent- 
spricht, wie uns mitgeteilt wird, insofern nicht den 
Tatsachen, als das Schwefelkieslager nicht mit ab- 
gebrannt ist. 

CER 


Börsennachrichten. 
Die Börse im Monat Oktober. 


Der Berliner Markt befand sich während des 
ganzen Berichtsmonats in einem recht trubsehgen 
Zustande. Wenn auch die Beunruhigungen auf poli- 
tischem Gebiete nicht mehr von großer Bedeutung 
waren und info'gedessen keine besondere Beunruhi- 
gung hervorrufen konnten, so war es doch einmal 
die Industrielage wie besonders die Gestaltung der 
Dinge am Geldmarkte, die außerordentlich verstim- 
mend wirkten. Die Erhöhung des Wechseldiskonts 
der Bank von England um eın halbes Prozent auf 


D 
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fünf Prozent kam gänzlich unvermutet, zumal man 
mit der Möglichkeit gerechnet hatte, daß die Lon- 
doner Bankrate ermäßigt werden würde. Hiermit 
sanken auch bei uns die Hoffnungen auf eine Er- 
maBigung des Reichsbankdiskonts. Die Folge war, 
daß die fortschreitende Verschlechterung der Wirt- 
schaftslage fortlaufend gewerbliche Interessen in ihre 
Kreise zog. Diese Epoche wirtschaftlicher Enttäu- 
schungen und vermehrter Anzeichen einer sinkenden 
Konjunktur haben natürlich die privaten Kreise vom 
Börsengeschäft zurückgehalten, und mancherlei Ent- 
täuschungen, die die Jahresabschlüsse in jüngster 
Zeit brachten, konnten diese Haltung nur noch ver- 
stärken. In der zweiten Hälfte des Berichtsmonats 
wurde allerdings das trübe Wirtschaftsbild durch zwei 
freundliche Momente etwas erhellt. Diese bestanden 
darin, daß einmal der deutsche Handelsausweis eine 
Besserung im Warenverkehr mi dem Auslande zeigte, 
und daß ferner der Reichsbankausweis eine Kräfti- 
gung des Status gegenüber der gleichen Zeit der beiden 
vergangenen Jahre konstatierte. Allerdings wirkte 
auf die Tendenz des Berliner Marktes noch immer 
die schlechte Lage, im der sich die New-Yorker 
Börse befand, außerordentlich verstimmend. Auch im 
Verlaufe der letzten Woche zeigte es sich, daß die 
unbefriedigende Wirtschaftslage, die sich in den wenig 
geklärten Verhältnissen in wichtigen Industriezweigen 
und in der dauernden Herrschaft eines außerordentlich 
hohen Zinsfußes darstellt, die Bewegungsfreiheit von 
Handel und Gewerbe in überaus starkem Maße hin- 
dert. Der Zustand, in dem sich unsere Börse befand, 
war dermaßen traurig, daß endlich einmal eine Mög- 
lichkeit kommen mußte, das Vertrauen zu stärken, 
wenn sich das private Publikum, das doch immer noch 
der Träger des Börsenverkehrs ist, sich nicht gänz- 
lich vom Geschäfte zurückziehen sollte. Zum Schluß 
des Berichtsmonats ist denn auch endlich die Diskont- 
ermäßigung der Reichsbank zur Tatsache geworden, 
indem der WechselzinsfuB von 6 auf 51/2 Prozent 
und der Lombardzinsfuß von 7 auf 61/9 Prozent her- 
abgesetzt wurde. Diese Ermäßigung des Bank- 
diskonts wurde für angängig und geboten gehalten 
unter Berücksichtigung des guten Status unserer 
Reichsbank und ım Hinblick auf die sinkende Tendenz 
der Konjunktur und die Besserung der politischen 
Lage, besonders wenn man erwägt, welche Opfer ein 
Satz von 6 Prozent auferlegt hat. Infolgedessen wurde 
an der Börse ganz zum Schluß des Berichtsmonats 
die Tendenz ziemlich fest, wenn auch das Geschäft 
noch in recht engen Grenzen blieb. — Auch am 
Kassa-Industrieaktienmarkte war fast 
während der ganzen Berichtsperiode die Tendenz 
abgeschwacht. Nur in der Mitte des Monats be- 
festigte sie sich teilweise im Zusammenhange mit 
vorübergehenden Deckungskäufen der Spekulation, bei 
welcher Gelegenheit auch die uns besonders inter- 
essierenden Päpiere eine vorübergehende Steigerung 
erzielten, die jedoch auf das Gesamtbild, wie unsere 


Zeitzer Dampfkesselfabriku. Apparatebauanstalt | 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


a ampjkessel 
ampf -Weberhilzer 


Feuerungen für Stein- u. Braunkohle. Bekohlungsanlagen. Holzkocher mit innerem Kupferschutz- 
I mantel. Lumpen- u. Strohkocher. Holzentrindungs- u. Waschtrommeln. Turbinenrohrleitungen 


Hydraulische 
Nielung ` 
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Tabelle beweist, gänzlich ohne Einfluß geblieben 
ist. — Privatdiskont bei Schluß 4°/, Prozent. 


Kurse von Papier-, Pappen- und Zelistoffabriken. 


Dividenden Kurs am | Kurs am 
Differens 
vorl. letzte 29. 9. 13 27. 10. 13 
Börse in Berlin. 
A.-G.f.Papp.-Fabr. Berlin | 4, 3 57.25 56.25 — 1,00 
Alfeld-Gronaun Pap.-Fbk|| 6 0 71,00 65,00 — 600 
Ammendf, Pap. 30 — Kl da — 6,25 
Arnsdorfer Paplerfabri 6 _ 67.25 62,50 — 475 
Aschaffenburge: Papierf 8 8 119,80 119,00 — 0.60 
Cröllwitser Papierfabrik | 9 — 192,90 192,00 — 0,90 
Elberfelder Papierfabrik 0 — 9.80 7,60 — 2,30 
Carl Ernst & Co. 0 0 13,76 15.00 + 1,26 
Feldmüähle Zellulosefabr.| 12 12 147,09 — 5,25 
Königsberger Zellstoff- | 
tabrik | 22 22 317,00 312,00 — 5,00 
Kostheim, Zellulose 12 11 129,00 123,50 — 650 
Leykam-Josefsthal Pap. 7 5 = ae = 
Norddeutsche Cellulose || 14 16 205,76 199,50 — 6.25 
Nordd.Leder-Pappenfab.| 6 — 78,10 76,00 — 3,10 
Pressspanfabrik Unter- 
sachsenfeld 6 — 115,90 _ =- 
Reishols, Papier | 18 18 , 230,00 — 2,00 
Schles. Zeil-u.Pap.-Fbl| 714: | — 68,00 63,50 — 4,50 
SimoniusscheZell.-Fbkn.| 6 103,60 98,00 — 6,60 
Varsiner Papierfabrik 12 10 128,00 121.50 — 
Zellstoff- Verein 0 _ 81.60 77,50 — 4,10 
Zellatnfffahrik Waldhof 15 15 Zeilstnfffahrik Waldhof || 15 | 15 | 215.00 | 00 __210,00 . — 5,00 
000 Börse in Dresden. in Dresden. 
Chromo 0 0 —_ = Ze; 
Dresdener Albuminpap. 8 5 — Ke = 
dto. Genuseschein || 17M.) 91/,M nn — — 
Dresdner Papierfabrik 2 0 49,00 47,50 — 1,60 
lea 8 6 112,60 — —_ 
Fbr. phot. Pap. Kurs 9 6 106,25 108,25 — 
dto. Genussscheine O0 M.| OM. 25.00 — — 
Hasseröder Papierfab 4 4 86,00 — — 
Leykam-Josephsthal 7 6 = = = 
Niederschl.Holsstofabr. | 15 15 250,00 253,00 + 3,00 
Peniger Patentpapierf.. 12 12 186,00 188,26 + 3,25 
Paul Büss, Luxuspapierf. 0 0 35,00 35,00 — 
Thodesche Papierfab 0 — 15,00 19,00 + 4,00 
dto. Vors.-Aktien 0 _ — 31,00 — 
Ver. Bautzner Papierf. 0 0 26,00 34,00 + 8,00 
dto. 6%), Vors.-Akt. 6 0 79,00 == = 
Ver. Fabr. phot. Pap. 8 8 — = = 
dto. Genussscheine 20M.| 10M. = — — 
Ver. Strohstoffabr. 4 6 83,00 83,75 — 0,75 
Weiseenborn, Papierfab|| 10 8 _ 142,00 — 
Westendorp & Wehn. 10 10 — = — 
dto. Genussscheine 0 M.| 24M 28,00 28,00 — 
Trockenplatten von Dr ; 
Schleussner | 9 11 _ — — 
Börse in Leipzig. 
Najork. Plegwits 13 10 150,50 | 160,00 — 0,50 
Crôliwitser Papierfabrik| 9 10 190,00 | 190,00 — 
Limmrits-St-Pr.-A, 16 18 — 265,00 — 
Schlema, Hoisstoffabrik | 15 15 245,60 | 245,00 — 0,50 


Bôrse in Frankfurt a. M. 


Aschaffenb. Buntpapier | 10 10 173,00 174,00 
dto. Maschinenpap. 8 8 119,50 119,00 0,50 


Bôrse in München. 


Aschaffenb. Bp.-u.Leimf.| 10 10 


166,00 Bee ZE 
dto. Maschin.-Papierf. 8 8 119,00 120,00 + 1,00 
Eisenthal Holszstoff 6 6 84,00 78,00 — 6,00 
Münch.-Dach. Papierfab.| 16 15 268,00 273,00 + 6,00 
Teisnacher Papierfab 8 8 150,00 146,00 — 4,00 

e o e 

s Kleine Mitteilungen 
WEE GE, 


Ernennung zum Kommerzienrat. Der Vor- 


sitzende des Aufsichtsrats der Papierfabrik Reisholz 


A.-G., Herr 
Kgl. 


Fritz Klagges in Düsseldorf ist zum 
Preußischen Kommerzienrat ernannt worden. 


OCs) | 


Pappenmeister 


welcher als solcher langere Zeit 
in gr. Fabr. tatig war und in- 
telligent ist, von großer Fabrik 
Mitteldeutschlands zum Eintritt 
per 1. November gesucht. 


Offerten mit Gehaltsanspriichen, Zeugnisab- 
schriften und Photographie unter P. F. 5252 
an die Expedition dieses Blattes, 


QE) 


wun btw 


Präzisions-, Papler- und Pappenwagen, | 
Mikroskope, Präparier- und Färbemittel, 
N een Faserpräparate. 
Vollständige 
Papierprüfungs- 
einrichtungen : 
wie an das 


Louis Schopper 


Leipzig, Aradtstr. 27. 
> y» Anstalt für Prizisions-Mechanik. 


Feinste Referenzen. 
Kataloge auf Verlangen. 


| RSS in 


Schreib-, Zeichen-, Paus-, 
Lösch- und Packpapiere 
sss sowie Aktendeckel 


für den Bedarf in den Amtsbureaus von 
etwa 2000 Städten und Gemeinden in- 
serieren Sie mit Vorteil in der Zeitschrift 


„Der Bürgermeister” 


alleiniges amtliches Standesorgan des 
Preußischen Bürgermeisterverbandes 


Probenummern und unverbindliche 
Anzeigenofferte kostenfrei vom 


VERLAG, BERLINS 42 
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Auszeichnung für treue Arbeit. In der Papier- 
fabrik Plattental wurde mehreren Angestellten für 
30 jährige ununterbrochene Tätigkeit in der Firma 
das Ehrenzeichen „Für Treue in der Arbeit‘ ver- 
liehen. 


Geschäftsjubiläum. Die Papier - Engrosfirma 
Ferd. Sehlbach & Co. in Barmen feierte am 15. d. M. 
ihr 75 jähriges Geschäftsjubiläum. 

— Herr Georg Holz, Inhaber der gleichnamigen 
Firma in Dresden-A., Hettnerstraße 6, begeht am 
1. November d. J. sein 25 jahriges Geschäftsjubiläum. 
Die Firma, welche im Jahre 1888 in Radeberg ge- 
gründet wurde, befaßt sich mit der Lieferung von 
Treibriemen und allen sonstigen technischen Bedarfs- 
artikeln und gehört heute zu den ersten dieser 
Branche. In der Papierindustrie ist sie, seit vielen 
Jahren gut eingeführt, wohl bekannt. 


Unfall. In der Papierfabrik Baienfurt fiel der 
seit mehr als 25 Jahren in der Fabrik beschäftigte 


Arbeiter Frühsammer in einen Papierkocher und 
wurde so schwer verbrüht, daß er im Krankenhaus 
starb. 


Bücherschau 


Herstellung und Instandhaltung elektrischer 
Licht- und Kraftanlagen. Ein Leitfaden auch für 
Nicht-Techniker unter Mitwirkung von Gottlob Lux 
und Dr. C. Michalke verfaßt und herausgegeben von 
S. Frhr. von Gaisberg. Schste, umgearbei- 
tete und erweiterte Auflage. Mit 55 Textfiguren. Ver- 
lag von Julius Springer in Berlin. 1913. In Leinwand 
gebunden Preis Mk. 2,40. Der bekannte und überall 


gern benutzte Leitfaden liegt nunmehr bereits in 
6. Auflage vor. Die schnelle Folge der Auflagen 
beweist, daß diese Anleitung ihren Zweck voll erfüllt, 
den Nichtelektrotechnikern, allen Besitzern von Licht- 
und Kraftanlagen, kleinen wie großen, ein zuverlässiger 
Ratgeber in den vielen auf diesem Gebiete auftreten- 
den Fragen zu sein. Das Buch gibt in knapper über- 
sichtlicher Form eine Beschreibung sämtlicher Teile 
elektrischer Licht- und Kraftanlagen und daran an- 
schließend eine Erörterung der Grundsätze für die 
Herstellung und Instandhaltung solcher Anlagen, 
ferner eine Erklärung der besonderen Eigenschaften 
und wesentlichsten Unterschiede der verschiedenen 
handelsüblichen Maschinen, Beleuchtungskörper und 
Apparate, so daß sich die Inhaber elektrischer An- 
lagen oder solche, die es werden wollen, besonders 
auch vom wirtschaftlichen Standpunkte aus ein eigenes 
Urteil bilden können und so dem Betriebe nicht fremd 
gegenüber stehen. Besonders wertvoll machen das 
Buch die praktischen Winke, die es in allem gibt, 
worauf während des Betriebes hauptsächlich zu achten 
ist, z. B. wie Störungen erkannt und beseitigt werden, 
wie Verbesserungen und Aenderungen vorzunehmen 
sind usw. Die neue Auflage weist wesentliche Ver- 
besserungen auf und macht den Leitfaden hierdurch 
noch schätzenswerter. So sind die Metalldraht- und 


Metallfädenlampen, die elektrischen Heiz- und Koch- 
einrichtungen, Bügeleisen und dergleichen, kurz alles, 
was im Haushalt und Gewerbe in letzter Zeit Anwen- 
dung gefunden hat, eingehend behandelt. Die Haupt- 
arbeit bei der neuen Auflage ist aber auf die Kapitel 
gelegt worden, die die Anlage- und Betriebskosten usw., 
die wirtschaftliche Seite des Gebietes betreffen. Hier 
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findet der Benutzer des Buches neue Tabellen und 
rechnerische Zusammenstellungen, die jedem, der mit 
elektrischen Anlagen zu tun hat, sehr willkommen 
sein und dem Gaisbergschen Leitfaden eine .noch 
raschere und weitere Verbreitung sichern werden. 


* 


Normenvereinbarungen der Rohpappen- und 
Dachpappenindustrie. Die Bestrebungen der deut- 
schen Industrie, den Konsumenten durch Festlegung 
bestimmter Qua'itätsnormen den Bezug einwandfreier 
Fabrikate zu sichern, haben nicht wenig dazu bei- 
getragen, den guten Ruf deutschen Fabrikates und 
Gewerbefleißes zu begründen. In Erkenntnis der 
großen Wichtigkeit solcher Qualitätsnormen haben 
sich auch der Verband Deutscher Dachpappenfabri- 
kanten, der Verein Deutscher Rohpappenfabrikanten 
und der Verein Westdeutscher Rohpappenfabrikanten 
zusammengetan und nach jahrelangen mühseligen Ver- 
handlungen zusammen mit dem Königlichen Material- 
prüfungsamt in Berlin-Lichterfelde die Ausstellung 
von Normenbestimmungen für Rohpappe (dem Grund- 
stoff der Dachpappe) durchgeführt. Diese Normen- 
bestimmungen für Rohpappe sind von der Ge- 
schäftststelle des Verbandes Deut- 
scher Dachpappenfabrikanten e. V. in 
Berlin W. 9, Konigim-Augusta-StraBe 15, 
zum Preise von 20 Pfennig pro Stück zu beziehen. 
AuBerdem sollen die etwa hundert noch vorhandenen 
vollständigen Berichte über die vierjahrigen Verhand- 
lungen, die der Schaffung der Normenbedingungen 
vorangingen, weiteren Kreisen bekanntgegeben wer- 
den. Der Preis für diese vo'lstandigen Berichte be- 
trägt drei Mark. Auch diese Berichte sind vom Ver- 
band Deutscher Dachpappenfabrikanten zu beziehen. 
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Sämtliche Artikel für die Elektrotechnik: 
Sicherungen-Konhlenffifie-Motore -Venillaforen er, 


Verlangen Sie noch heuie Offerte von 


Paul Klitfcher, 


Berlin S.O. 26, Waldemarfir. 52 


Holzstoff, 


und zwar 60 Ladungen sofort und 100 Ladungen zum 
Abschluß per 1914 hat Erzgeb. Schleiferei abzugeben. 
Reflektanten wollen Adresse gefl sub P. F. 5262 an die 
Expedition dieses Blattes abgeben. 


Transporteurs 


Eleuntoren 


Aufzüge 


Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Wuge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


ss... Spezialfabrik für Transportanlagen und Aufzüge „mann 
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Mürbe & CO., 6.0... Görlitzisal. 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Da über die Dachpappenfabrikate die: Literatur noch 
eine recht mangelhafte ist, kann man die in den ein- 
zelnen Normenprotokollen niedergelegten Verhand- 
lungen als wertvolle Bereicherung .der Fachliteratur 


ansprechen. Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
Dan :-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 
Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kataloge. Kondensationsmaschinen. 


Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Rohrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Was” 

Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und sc’IJammfreie Kessel. 


Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
mit Gegenspülung, rotierendem Rechen oder Dampfluft- 


Papiermaschinen. Escher WyB & Cie., Zürich 
und Ravensburg. Das geschmackvoll ausgestattete 
Heft enthält nur Abbildungen und Zeichnungen von 
Maschinen für die Papierfabrikation, wie sie die 
Firma Escher WyB & Cie. gegenwärtig ausführt, bzw. 
für verschiedene Papierfabriken ausgeführt hat. Na- 
mentlich die Abbildungen einer Anzahl Papier- 
maschinen erregen größeres Interesse. Die Abbildun- 
gen sind nur mit einigen kurzen Unterschriften, in 
deutscher und französischer Sprache, die den Emp- 
fanger und die Arbeitsbreite angeben, versehen, im 
übrigen sprechen die Abbildungen und Zeichnungen 
für sich selbst, zumal Aufnahmen von den ver- 
schiedenen Teilen der Papiermaschinen gezeigt wer- 
den. Aber auch die Abbildungen der Holländer 
und Holländeranlagen, der Kalander und Schneide- 
maschinen werden den Beifall der Papierfabrikanten 
finden. Die ersten Seiten enthalten Abbildungen 
der: beiden Werke der Firma in Ravensburg und 
Zürich, sowie eine kurze Aufstellung der bis Ende 
August 1913 von der Firma gelieferten hauptsäch- 
lichsten Maschinen zur Papierfabrikation, die die Be- 
deutung der Firma für letztere erkennen lassen. 


der Wasserdampfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kesselspeisepumpen für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
zieil auch für sehr heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. 

Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100°), ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zu 
an Dampfkesselanlagen um 100°, und darüber; gerin e 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,35%, des Kohlen- 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Mie end Ci tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
im Betrie 

Ratschläge und Projektausarbeitungen bei Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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für die Papier-, Pappen-, Holz-, 
Stroh- und Zellstoff - Fabrikation a 


Revue hebdomadaire 


pour la fabrication du papier, du carton 
et des pätes de bois 4 makers 


Weekly review 
for paper, board and wood-pulp 


Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
| Industrie E. V. und Sterbekasse. | 
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M. 4,00. Einzeihefte 50 Pf. — Abbestellungen 
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Brandmalereipappen. 


Die Kunst, sog. Brandmalereiarbeiten aus- 
zuführen, bestand zu Anfang. und zum größ- 
ten Teil auch noch heute darin, daß man 
mittels eines nahezu weißglühenden Platin- 
stiftes irgendwelche Figuren und Ornamente 
nach verschiedenen Ausführungsarten und 
nach bestimmten Regeln in eigens hierzu ge- 


fertigte Gegenstände aus verschiedenen Höl- : 


zern einbrannte. Wie alle Techniken sich 
mehr und mehr ausbauen, so auch die Brand- 
malerei. Man war danach bestrebt, einen Er- 
satz für das Holz zu finden, einmal deshalb, 
weil solche Gegenstände aus den diversen 
Holzarten zum Teil ziemlich teuer sind, und 
dann auch deshalb, weil viele davon viel leich- 
ter gestaltet werden können und es hierzu 
gar nicht des schwereren Holzes bedarf. 

Die Pappenfabrikation war es, welche hier 
den gewünschten Ersatz brachte. Es war das 
raächstliegende, daß man an Stelle des Holzes 
Pappe nahm, welche man auch in genau den- 


selben Formen, sowohl als flache Tafeln als 
auch als gepreßte Körper zu beliebigen Gegen- 
ständen verarbeiten kann, zu denen sonst höl- 
zerne Objekte dienten. l 

Die gewöhnliche graue Pappe eignete sich 
hierzu nicht in der gewünschten Weise, ihre 
Farbe paßt nicht zu den braungebrannten 
Strichen der Linie, welche der Brennstift 
hinterlaBt, und ferner ist auch deren Stoff- 
zusammensetztung hierzu nicht geeignet. Der 
beste Ersatz ist die braune Holzpappe. Diese 
vereinigt in sich fast alle die Eigenschaften des 
Holzes. Sie besitzt je nach Art der Behandlung 
nahezu dieselbe Farbe wie Holz, ihr Rohstoff 
besteht ferner aus reinem Holz und die Be- 
schaffenheit derselben hinsichtlich Struktur ist 
bei richtiger Herausarbeitung der Pappe eben- 
falls dem Holze sehr ähnlich, nicht minder die 
Festigkeit, kurzum, sie eignet sich vorzüglich 
als Ersatz für Holz, so daß ihre Verbreitung 
eine immer größere geworden ist und noch 
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immer zunimmt. Selbstverständlich ist der 
Umsatz ein geringer in dieser Spezialität, doch 
lohnt sich deren Herstellung für manche 
Braunholzstoffabriken noch immer, denn wirk- 
lich gute und brauchbare Ware dieser Art 
wird immer abgenommen. 

“ Im nachfolgenden sei die Herstellung 
jener Spezialsorte der braunen Holzpappe ein- 
gehend beschrieben. 

Wie bereits erwähnt, bildet nur allein 
brauner Holzstoff das Rohmaterial zu dieser 
Pappe. AlsHolz suche man sich solches heraus, 
welches verspricht, eine recht feste, dicht ge- 
schlossene, gut plastische und schmierige 
recht harte und klangvolle Pappe zu ergeben. 


Man wähle Kiefernholz oder Fichtenholz, 
das auf magerem Boden langsam gewachsen 
ist, welches mithin auch wenig säfte- und in- 
krustenreich ist, dabei von sehr dichter, fester 
Struktur, und welches länger im Schlage ge- 
lagert hat. Natürlich darf es hierdurch nicht 
gelitten haben und weder moderig, von In- 
sekten angefressen, noch sonstwie durch das 
lange Lagern ungünstig beeinflußt sein. 


Sehr sorgfältige Schälung und Befreiung 
von Aesten ist notwendig, überhaupt soll es 
sehr sauber zubereitet werden. Es ist immer 
im Auge zu behalten, daß man einen feinen, 
reinen Stoff daraus herstellen will, der dem 
Besitzer solcher daraus gefertigter Gegen- 
stände Freude durch schönes Aussehen be- 
reitet, der also nicht fleckig, splitterig, rauh 
usw. sein darf. Das zu bereitende Holz muß 
dann so gedämpft werden, daß man eine mög- 
lichst helle, dem Holze sehr ähnliche und 
freundliche Farbe erzielt. Um eine solche zu 
erzielen, ist es nötig, daß man das Holz nicht 
zu lange Zeit und mit nicht zu hoher Tem- 
peratur dämpft, denn es ergeben erfahrungs- 
gemäß hohe Temperaturen und lange Dämpf- 
zeiten dunkle Töne und kurze Zeiten und 
niedere Temperaturen helle Holztöne. Man 
dämpfe etwa bei 2 Atm. 10—12 Stunden, 
eventuell wähle man Fichte, die man stets 
in kürzerer Zeit fertig dämpft als Kiefer. 
Sehr empfehlenswert ist es, daB man am tief- 
sten Punkte des Holzkochers ein Ablaßventil 
stets geöffnet hält, damit alle Inkrusten, 
sauren Flüssigkeiten, die ätherischen Oele 
usw.. ungehindert und kontinuierlich ab- 
fließen können und das Holz im unteren 
Teile des Kochers nicht immer in der Lauge 
steht, welche ein Dunkelfärben desselben dort 
zur Folge hat. 

Bezüglich des Schleifens des gedämpften 
Holzes ıst zu beachten, daß man schmierigen 
Stoff erzielt, der sehr fein und splitterfrei 
und von mittlerer Faserlänge ist. Es sind 
hierzu Steine zu verwenden, welche ein feines 
Korn haben und die nicht zu scharf sind ; rund- 
körnige Steinscharfung gibt immer schmieri- 
geren Stoff, ferner arbeite man mit nicht zu 
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viel Spritzwasser und lasse den Stein im 
Stoff waten, wodurch die Schmierigkeit 
ebenfalls gehoben wird. Der Stoff wird 
dann in der bekannten Weise raffiniert, eben- 
falls unter Beobachtung der Regeln zur Er- 
zielung obiger Eigenschaften. 


Die Entwässerung erfolgt auf der Rund- 
siebmaschine, und zwar am besten auf der 
einzylindrigen Maschine, weil diese durch die 
öftere Tourenzahl die nassen Stoffbahnen am 
besten und festesten miteinander vergautscht. 
Hinsichtlich der Arbeit mit der Maschine sind 
sehr viele Punkte zu beachten, wenn man eine 
gute Pappe dieser Spezialart erzeugen will. 
Der Stoff darf im Zylinderkasten nicht zu 
dick gewählt werden, denn die Pappe soll 
aus vielen und dünnen Lagen bestehen. Er 
muß in demselben trotz der Dünnflüssigkeit 
in stets gleichmäßiger Konsistenz erhalten 
werden; hierzu müssen die Rührwerke am 
Boden des Kastens in bester Beschaffenheit 
sein, und außerdem ist es von ganz beson- 
derem Vorteil, wenn man ein Rühr- oder 
Quirlwerk einbaut, welches von oben her in 
den Stoff eintaucht und diesen mit den schrau- 
benförmig gewundenen Quirlen rührt. Der 
Siebzylinder ist mit einem entsprechend 
feinem Obersieb zu beziehen, damit von dem 
feinen und schmierigen Stoff nicht zuviel ver- 
loren geht. Die Gautschwalze ist aus Holz, 
durchaus rund und ohne Risse und Aeste 
und muß mit einem guten Filz, nicht zu dick, 
sehr gleichmäßig umwickelt werden, besser 
ist noch ein Manchon, und zwar ein gewebter, 
aber ziemlich dünn; es findet bei Anwendung 
solcher eine viel gleichmäßigere und saube- 
rere Aufnahme auf den Naßfilz statt. Die 
Gautschwalze muß nicht zu weit nach vorn 
nach der Formatwalze zu liegen, sondern mehr 
nach hinten nach dem Knotenfang zu, damit 
der Filz vorher etwas länger auf dem Stoff 
aufliegt, ihn vorentwässert und sich der 
schmierige Stoff besser an denselben ansaugt. 


Als NaBfilz verwende man einen gut 
wolligen, aber nicht zu dicken Filz von 
guter Durchlässigkeit, welcher durch eine 


oder zwei Filzwäschen unterhalb der Maschine 
sehr sauber zu reinigen ist, denn je schmie- 
riger der Stoff ist, desto mehr versetzt er die 
Maschen des Filzes, wodurch derselbe dann 
vorzeitig zu verdrücken beginnt. 

Wenn man sehr dicke Brandmalerei- 
pappen herstellt, so darf der Filz nicht steil 
unter die Formatwalze geleitet werden, es 
entstehen sonst Riefen und Schnallen, weil 
sich die Stoffbahn bei dem steilen Winkel 
verschiebt, sie hebt sich dabei zu ganz kleinen 
Teilen vom Filz hoch, ohne sich wieder zu 
legen, und die Formatwalze drückt dann 
diese Stellen wieder flach, welche man dann 
mit Schnallen bezeichnet, die der Pappe ein 
sehr häßliches Aussehen geben, so dab sie 
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kaum noch verwendbar ist. Je dicker die 
Pappe ist und je steiler man einführt, desto 
größer ist der Uebelstand. Als Formatwalze 
dient nur eine eiserne; hölzerne ergeben in- 
folge der Risse und Aeste zuviel Ausschuß. 
Ebenso verwende man nur eiserne PreB- 
bleche, keine aus Holz, und zwar aus dem- 
selben Grunde. Das Pressen geschieht in 
Spindel- oder hydraulischen Pressen. Um die 
Festigkeit und Geschlossenheit auch hier noch 
zu erhöhen, ist es notwendig, daß man nicht 
zu hohe Pappenpauschte bildet, damit der 
Druck nicht zu elastisch wirkt. Ebenso soll 
bei solcher Preßarbeit der Fangraum der 
Presse nicht zu hoch vollgesetzt werden, 
damit auch hier der Druck ein möglichst fester 
und starrer wird. 

Ein weiteres sehr wichtiges Kapitel bildet 
die Art der Trocknung dieser Pappe. Soll 
dieselbe einen sehr starren, holzartigen 
Charakter annehmen sowie nebenbei eine 
lederartige Zähigkeit und große Festigkeit 
aufweisen, dann darfi man die Bogen nur 
allein ım Kanal trocknen, in welchem diese 
mittels erwärmter bis erhitzter Frischluft 
vollständig entwässert werden. Durch diesen 
TrockenprozeB nimmt die Pappe jene er- 
forderlichen Eigenschaften des weiteren in 
hohem Maße an. In den Trockenkanälen wird 
Frischluft mittels Abdampf im sogenannten 
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Reformlufthitzer erwärmt, den dann ein Ge- 
bläse durch weite Blechrohre in den Kanal 
treibt. Jeder Ausschuß wird vermieden und 
zwei Frauen können spielend die gesamte 
Produktion von 3—4 Maschinen in den Ka- 
nälen trocknen. 

Man erzielt hierbei in kurzer Zeit voll- 
kommen trockene Pappen, aus denen auch die 
letzte Spur von Fabrikationsfeuchtigkeit ge- 
wichen ist; verbleiben noch Spuren solcher 
in dieser Spezialpappe, so fällt die ohnehin 
schmierige Pappe noch weit hygroskopischer 
aus, was bei derselben besonders störend 
wirkt, wenn sie sich dann wellt oder beim 
Brennen nicht flach liegt und die Brandlinien. 
auf dem leicht Feuchtigkeit aufsaugenden 
Stoff nicht tief dunkelbraun genug und un- 
gleichmäßig ausfallen. Es sei noch zum 
Schlusse hervorgehoben, daß jeder Erde- 
zusatz im Stoff dessen Formvermögen beein- 
trächtigt und ein Platzen desselben bewirkt, 
auch dem Bebrennen hinderlich ist. Even- 
tuelles Nachfärben des Stoffes soll nicht mit 
Erdfarben geschehen und auch nicht mit licht- 
unbeständigen Anilinfarben, sondern mit 
echten Farbstoffen. Leimung des Stoffes 
ist bei guter Schmierigkeit nicht nötig, nur 
rösche, ausgefallene Stoffe leime man mit 
Harzleim leicht nach. N. H. 


Cartons pour thermogravure. 

En remplacement du bois dans la thermo- 
gravure, il est souvent proposé le carton qui 
consiste en pâte mécanique brune assez 
claire. Pour ce carton, il ne doit être fait usage 
que d’épicéa ou de pin sylvestre bien sain, 
ayant crû d’une manière bien dense, soigneuse- 
ment écorcé, débarrassé de ses nœuds et 
étuvé pendant 10 à 12 heures à 2 atmosphères 
Seulement, pour obtenir une coloration très 
claire. Pendant l'étuvage, la soupape de vi- 
dange située au point fe plus bas du lessiveur 
doït toujours être ouverte un peu, afin que 
l’eau condensée qui s’y rassemble ne donne 
pas de couleur foncée au bois venant en con- 
tact avec elle. Au défibrage, il est bon 
d'employer des meules à grain fin et peu 
repiquées; l’eau d’arrosage doit être en faible 
quantité et on laissera la meule tourner dans 
la pâte. 

Le mieux est de travailler la pâte sur 
une machine forme ronde à un cylindre, la 
pâte elleméme étant assez diluée, attendu 


qu'elle doit être composée de nombreuses 
couches en Le cylindre sera pourvu 
d'une toile fine. Le rouleau coucheur sera 


placé de facon que le feutre repose aussi 
longtemps que possible sur la päte avant 
qu'ait lieu l'expression par le rouleau. Le 


Board for Poker-work. 

Board is frequently employed as a sub- 
stitute for wood in poker-work. This board 
consists of fairly light-coloured brown wood- 
pulp. Only closely grown, healthy spruce 
or fir-wood may be employed which is 
carefully barked, freed from knots and 
steamed at only 2 atmos. for 10—12 hours, 
in order that a very light colour may be 
obtained. The discharge valve at the bottom 
of the cooker must always be open a little 
during the steaming in order that the con- 
densed vapours which collect here shall not 
brown the wood which contacts with it. In 
grinding, stones of fine grain which are 
sharpened only a little are employed with 
only a little water, and the stone is allowed 
to run in the pulp. 

The pulp is preferably worked up on 
a single cylinder paper-machine and must be 
fairly dilute, for the board should consist 
of many thin layers. The cylinder must be 
covered with a fine wire. The couch-roll 
must be so placed that the felt bears as long 
as possible on the pulp before the pressure 
of the couch-roll acts. The collecting roll must 
be made of iron and not of wood. In the 
hydraulic press only a few boards should 
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rouleau de format sera en fer et non en bois. 
Dans la presse hydraulique, on ne prendra 
qu'un peu de carton à la fois pour réaliser 
une pression très raide et très accusée. 

Le séchage aura lieu dans des canaux et 
toute trace d’humidité devra disparaître des 
cartons. 

Il ne faut pas employer de charge minérale 
et le collage à la résine n’est pas nécessaire 
non plus. Pour la coloration on n’emploiera 
ni aniline, ni couleurs minérales, mais seule- 
ment des matiéres colorantes véritables. 
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be pressed at once in order to obtain a very 
rigid sharp pressure. 

The drying must take place in drying 
flues, and every trace of moisture must 
disappear from the boards. 

Loading materials may not be employed 
and likewise rosin sizing is not necessary. 
Neither aniline nor mineral dyes should be 
employed for dyeing the board, but only 
genuine dye-stuffs. 


Druckversuche mit Vulkanfiber. 


(Auszugsweise wiedergegeben nach den Mitteilungen aus der Materialpriifungsanstalt der 
Kgl. Technischen Hochschule Stuttgart.) 


Die verwendeten Probekorper hatten 
20 mm Durchmesser bei 20 mm Hohe. Sie 
standen während des Versuches im Innern 
eines von einem geheizten Flüssigkeitsbad um- 
gebenen Rohres. 

Der Druck erfolgte senkrecht zur Ebene 
der Papierschichten, aus denen sich das Ma- 
terial zusammensetzte. Bei 20° C. erfolgte der 
Bruch unter einer Spannung von 2237 kg/qcm. 
Mit zunehmender Temperatur ging die Druck- 
festigkeit rasch zurück. Sie betrug: 


bei 60°C. 1855 kg/qcm 
» 100°C. 1537 » 
as 150°C. 1091 > 
» 200°C. 446 » 
» 240°C. 201 > 
Die Zusammendrückung betrug bei 
1000 kg/qcm und 20°C. rund 6 mm; beim 
Bruch war meist eine Zusammendrückung von 
etwa 8 mm vorhanden. 
Die Druckfestigkeit in Richtung der Blät- 
ter betrug nur etwa 390 kg/qcm. Die Härte 
des Materials, ermittelt mit der Brinellschen 


Essais de compression avec de la fibre 
vulcanisée. 


(Extraits des Communications du Labora- 
toire d'épreuves des matériaux de l'Ecole 
Polytechnique de Stuttgart.) 


Les échantillons employés avaient 20 m/m 
de diamètre et 20 mm de hauteur. Pendant 
l'essai ils se trouvaient à l'intérieur d'un tube 
entouré d’un bain liquide échauffé. 

La compression a été exercée verticale- 
ment par rapport au plan des couches de papier 
dont se composait la matière. A 20° c. a eu 
heu la rupture sous une pression de 2237 kgr. 
par cm’. A mesure que la température 


Kugeldruckprobe, ergab sich zu rund 
16 kg/qmm (Druck senkrecht zur Blattebene); 
wurde der Druck parallel zu den Schichten be- 
wirkt, so ergab sich eine Härtezahl von nur 
etwa 7 kg/qmm. Das Raumgewicht schwankte 
zwischen I und 1,4 g/ccm. 

Druckversuche mit einem als hitze- 
beständig bezeichneten Hartgummi ergaben 
weit geringere Festigkeit als Vulkanfiber. Es 
genügten bei dem Hartgummi zum Zerdrücken 
der Proben bei: 


20°C. 814 kg/qcm 

60°C. 406 » 

100°C. 8 > 

Der Verwendbarkeit der Vulkanfiber, die 

sich durch leichte Bearbeitbarkeit auszeichnet, 
steht bekanntlich ihre Neigung im Wege, sich 
durch Aufnahme von Wasser oder Feuchtig- 
keit zu verziehen. Es findet ein Quellen so- 
wohl in der Dicke, wie auch in der Fläche 
statt; die Dicke hatte bei einer 10 mm starken 
Scheibe nach ı5 Stunden Liegens im Wasser 
rund I mm zugenommen. 


Pressure Tests with vulcanized Fibre. 


(Extracts from Communications of the Test- 
ing Office of the Royal Technical College, 
Stuttgart.) 


The sample bodies employed had a dia- 
meter of 20 mm. and a height of 20 mm. 
During the test they were in a pipe sur- 
rounded by a heated bath of liquid. The 
pressure was produced at right-angles to the 


‘plane of the layers of paper of» which the 


material was composed. At 20° C. fracture 
occured at a pressure of 2237 kg. per sq. cm. 
As the temperature increased the resistance 
to pressure rapidly decreased. 
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croissait, la résistance a la compression a décru 
rapidement. Elle s’est élevée 
a 60° a 1855 ker. par cm? 
100° à 1517 > >» » 
150° à 10901 » >» » 
200° à 446 > > > 
240° à 201 > > 

A 1000 kgr par cm? et 20° c., la com- 
pression s'est élevée à environ 6 m/m; à la 
rupture, la compression était généralement 
d'environ 8 m/m. 

La résistance à la compression dans la 
direction des feuilles ne s'élève qu’à environ 
390 kgr. par cm?. La dureté de la matière 
constatée à l’aide de l'échantillon sphérique de 
Brinell a été reconnue égale à 16 kgr. par 
mm? en chiffres ronds (compression verticale 
par rapport au plan des feuilles); exercée 
parallèlement aux couches, la compression a 
fourni un chiffre de dureté de 7 kgr. seulement 
par mm?. Le poids volumétrique a varié entre 
I et 1,4 gr. par c/m. 

Les épreuves de compression faits avec 
de l’ébonite indiqué comme insensible à la 
chaleur ont donné une résistance beaucoup 
moindre que la fibre vulcanisée. Avec 
l’ébonite, il a suffi, pour provoquer l’écrase- 
ment des échantillons: 

a 20°c., de 814 kgr. par cm? 
à 60°c., » 406 > » > 
à 100° c., > 8 » > » 

À l'utilité pratique de la fibre vulcanisée, 
qui se distingue par une grande facilité de 
faconnage (d’usinage) s’oppose sa tendance 
a se dejeter par l’absorption de l’eau ou de 
Vhumidité. Il se produit un gonflement dans 
l'épaisseur de même qu’à la surface. Une 
planche de 10 m/m d'épaisseur de cette 
matière, laissée dans l’eau pendant 15 heures, 
avait augmenté en chiffres ronds de 1 m/m. 


Dä: for D” Bä: 


» 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1325. 


At 60°C, it was 1855 kg. per sq. cm. 

» 100°C. » > 1537 > >» > 

> 150°C. » » 1091 » » » 

» 200°C. » » 446 » » > 

» 240°C, > » 20I >» » » 

At 1000 kg. per sq. cm. and 20° C. 


the compression was about 6 mm.; when 
breaking down, the compression was generally 
about 8 mm. 

The resistance to pressure in the direction 
of the sheets was only about 390 kg. per sq. 
cm. The hardness of the material ascertained 
by Brinell’s ball-pressure test showed approx. 
16 kg. per sq. mm. (pressure at right angles 
to the plane of the sheet); when the pressure 
was parallel to the layers the hardness was 
only about 7 kg. per sq. mm. The specific 
gravity fluctuated between I and 1.4 g. 
per cm. 

Pressure tests with an ebonite said to 
be refractory showed far less strength than 
vulcanized fibre. For breaking down the 
samples of ebonite-coated fibre, the following 
pressures sufficed: 


At 20°C. it was 814 kg. per sq. cm. 
» 60°C. » > 406 > » > 
> 100°C. » > 8 » » » 


The objection to the employment of 
vulcanized fibre, which can be readily worked, 
is as is known, its tendency to warp owing to 
its absorbing water or moisture. It swells 
both in thickness and also in area; after a 
disc 10 mm. thick had been in water for 
15 minutes, the thickness had increased 1 mm. 


Ersparnisse im Papierfabriksbetrieb durch die Verwendung 
von Kugellagern. 


Die Verminderung der Reibungsverluste 
hat natürlich auf das wirtschaftliche Ergebnis 
von maschinellen Anlagen einen um so größe- 
ren Einfluß, je größer die durch die Bauart der 
ihre Betriebsverhältnisse be- 
dingten Reibungsverluste überhaupt sind. Daß 
tatsächlich bei der Papierverarbeitung ein er- 
heblicher Teil der benötigten Energie in den 
Lagerstellen vernichtet wird, unterliegt kei- 
Es muß also das selbstverständ- 
liche Bestreben der maßgebenden und leitenden 
Persönlichkeiten der Papierfabriken darauf 
gerichtet sein, durch Verringerung der Rei- 


Maschine und 


nem Zweifel. 


bungsverluste Ersparnisse zu erzielen. 


Hatte auch die Einführung des Ring- 
schmierlagers bereits eine nicht unerhebliche 
Verminderung der Reibungsverluste gegen- 
über den früheren primitiveren und ungenau 
gearbeiteten Lagerungen herbeizuführen ver- 
sucht, so liegt es doch im Wesen der Gleit- 
lagerung mit den sich berührenden verhältnis- 
mäßig großen Reibungsflächen begründet, daß 
man auf diesem Wege aus zwingenden Grün- 
den über ein gewisses Maß dieser Verminde- 
rung nicht hinausgelangen konnte. Erst die 
Einführung des Kugellagers gestattete cine 
weitere Verminderung des Kraftverbrauchs 
gegenüber bester Gleitlagerung um etwa 30 
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Prozent. Dazu bietet das Kugellager noch 
in der wesentlichen Vereinfachung der War- 
tung, des geringen Schmiermittelverbrauchs, 
der nur etwa den 15. Teil des Bedarfs von 
Gleitlagerung beträgt, der kürzeren Baulänge 
und der einfachen Einbaumöglichkeit ganz er- 
hebliche Vorzüge. Auch ist nicht außer Acht 
zu lassen, daß ein Heißlaufen des Kugellagers 
nicht eintreten kann. Hierdurch entfallen so- 


Fig. I. 


wohl die durch Heißlaufen der Lager verur- 
sachten Betriebsstörungen mit Erzeugungs- 
ausfenllen, als auch die Gefahr von Schaden- 
feuern, die in manchen Fällen auf heiß- 
gelaufene Lager zurückzuführen sind. 
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Nicht fixiert. 


Fig. 2a. 


Der Vorteil der verminderten Feuersge- 
fahr kommt in erster Linie für die Transmis- 
sionen in Betracht. Wenn man ferner berück- 
sichtigt, daß die ausgedehnten Transmissions- 
anlagen in Papierfabriken einen beträchtlichen 
Teil der verfügbaren Energie aufzehren, und 
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daß diese Reibungsverluste auf ein Mindest- 
muß durch Verwendung von Kugellagern an 
Stelle von Gleitlagern herabgesetzt werden 
können, so machen sich die etwaigen geringen 
Mehrausgaben für Kugellager in kürzester Zeit 
bezahlt und führen eine dauernde Verbilligung 
der Herstellungskosten herbei. Da die Trans- 
missionskugellager derart einstellbar ausge- 
führt werden, daß sich das eigentliche Kugel- 
lager in einem kugelig ausgeschliffenen Ring 
bewegt (Fig. I), so werden auch Wellendurch- 
biegungen selbsttätig ausgeglichen, ohne daß 
diese auf das Lager selbst irgendwie von 
nachteiligem Einfluß sind. 

Den Einbau einer Transmissionswelle in 
Kugellagern zeigt Fig. 2, aus der sich auch die 
Kugellagern zeigen Fig. 2a bis 2c, aus denen 
sich auch die Konstruktion der Kugellager er- 
sehen läßt. Der Einbau gestaltet sich sehr ein- 
fach, es ist lediglich darauf Rücksicht zu 
nehmen, daß nur ein Lager jeden Wellen- 
stranges seitlich fixiert wird, um der Welle in 
achsialer Richtung einen Halt zu geben. Als 
fixiertes Lager wählt man zweckmäßig das am 
wenigsten belastete, also möglichst ein nach 
der Mitte des Stranges hin gelegenes Lager, 
während die übrigen Lager mit einem seit- 
lichen Spiel von 5 bis 7 mm eingebaut werden. 
Durch diese seitliche Bewegungsmöglichkeit 
des Lagers wird ein Verklemmen und eine 
vorzeitige Zerstörung der Lager durch von 
Temperatureinflüssen abhängige Langenande- 
rungen vermieden. 


Die Transmissionskugellager sind in be- 
zug auf Einfachheit der Konstruktion den 
Gleitlagern, insbesondere den Ringschmier- 
lagern, mindestens ebenbürtig. Die Gehäuse 
werden in der Regel ungeteilt ausgeführt und 


seitlich durch einen angeschraubten Deckel 
verschlossen. Es ist jedoch auch ohne wei- 
teres möglich, die Gehäuse zweiteilig zu 
machen. Ein Lager mit geteiltem Gehäuse 
gibt Fig. 3 wieder. Um das Kugellager seit- 
lich von der Welle abziehen zu können, wird 
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auch das geteilte Lager mit einem ungeteilten 
Deckel versehen. Das Eindringen von Staub 
und Schmutz in das Innere des Lagers verhin- 
dern in das Gehäuse eingedrehte Rillen, die mit 
Filz ausgelegt werden und einen wirksamen 
Schutz auch gegen das Ausdringen von 
Schmiermaterial bieten. 

Die Verwendungsmöglichkeiten der Ku- 
gellager in den der Papierfabrikation dienen- 
den Maschinen sind so zahlreich, daß nach- 
stehend nur auf einige wenige Beispiele ein- 
gegangen werden kann. Gewisse Schwierig- 
keiten bietet die Papierfabrikation der Kugel- 
lagerverwendung einerseits in der so weit- 
geher.den Benutzung von Wasser bei den ver- 
schiedenen Arbeitsprozessen, gegen welches 


Fig. 3. 


die Lager geschützt werden müssen, ander- 
bei den Temperaturschwankungen bei manchen 
Maschinen, etwa Trockentrommeln usw. Es 
muß beim Einbau der Lager darauf gesehen 
werden, daß die durch Temperaturschwankun- 
gen hervorgerufenen Längenänderungen der 
Welle: und Achsen kein Verklemmen der Ku- 
geilager herbeizuführen vermögen. Dazu 
kommt noch die Größe und schwankende Be- 
lasıung der Lager, auf welche natürlich in ge- 
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eigneter Weise Rücksicht genommen werden 
muß. Alle diese Schwierigkeiten haben nicht 
vermocht, die Einführung der Kugellager in 
den Papiermaschinenbau zu verhindern. Die 
von den Deutschen Waffen- und Munitions- 
fabriken gesammelten Erfahrungen, die aller- 
dings zum Teilt recht kostspieliger Natur 
waren, haben die Benutzung der Kugellager 
sehr erleichtert. Wenn heute die meisten Pa- 
piermaschinen Kugellager dieser Art besitzen, 
su ist dies nicht zum wenigsten auf die durch 
Versuche und Betriebsergebnisse beruhenden 
Erfahrungen zurückzuführen. 


Was insbesondere die Lagerung von Ma- 
schinenteilen angeht, bei denen mit Tempera- 
turschwankungen zu rechnen ist, so sind die 
Lager derart auszubilden, daß das Lager selbst 
durch die Längenveränderungen der Welle 
nicht ungünstig beeinflußt wird. Es ist mög- 
lich, dieses Ziel dadurch zu erreichen, daß man 
das Lager in das Gehäuse nur lose einpaßt, 
so daß es sich in diesem mit der Welle ver- 
schieben kann. Auch wäre es möglich, nur den 
Innenring mit einer Laufrille zu versehen und 
auf der Welle festzuspannen, während der 
AuBenring, der ebenfalls in das Gehäuse fest 
eingespannt wird, keine Laufrille erhält, so daß 
sich mit der Längenänderung der Welle die 
Kugeln in den Außenring in Richtung der 
Achse mit verschieben. Diese Konstruktion 


|} ist an und für sich nicht ungünstig, jedoch 


wird die Tragfähigkeit der Lager durch den 
Fortfall der Kugellaufrille im Außenring her- 
abgesetzt, da die von den Deutschen Waffen- 
und Munitionsfabriken im Jahre 1898 auf 
wissenschaftlicher Grundlage vorgenommenen 
Untersuchungen dargetan haben, daß ein 
Traglager mit Laufrillen von entsprechender 
Form die günstigsten Belastungsverhältnisse 
in jedem Fall ergibt. Es ist also in jedem Fall 
zu erstreben, sowohl den Innen- als auch den 
Außenring mit einer Laufrille zu versehen und 
der Wellenverschiebung auf andere Weise 
Rechnung zu tragen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Economies réalisables dans les fabriques de 
papier par l’emploi des paliers & billes. 


Par l’emploi des paliers a billes on éco- 
nomise jusqu’a 30% de force sur les meilleurs 
paliers de l’ancien genre. En méme temps, 
la surveillance de tous ces organes est notable- 
ment simplifiee, la longuer de ces derniers est 
moindre et comme lubrifiant il ne faut plus 
qu’environ le 1/15 de la quantité nécessaire 
autrefois. Il en resulte que le surplus de frais 
occasionne au début pour les paliers à billes 
est payé en peu de temps. | 

Pour les arbres de transmission on em- 


Savings effected in Paper Mills by employ- 
ing Ball-bearings 
By employing ball-bearings about 30% 
power is saved as compared with the best bear- 
ings of the former kind. The attendance of 
the bearings is simultaneously materially sim- 
plified, the length of the bearings is shorter 
and only about 1/15 of the lubricant is used. 
The initial extra cost of ball-bearings is there- 
fore repaid in a very short time. 
For shafting, ball-bearings should be em- 
ployed whose outer ring can move in a spheric- 
ally hollowed ring, so that should the shaft 
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ploie des paliers 4 billes dont l’anneau extérieur 
peut se mouvoir dans un anneau auquel on a 
donné par évidement une forme spherique, de 
maniere que le fléchissement de l’arbre n’ait 
aucune influence nuisible sur le palier. En 
montant les paliers a billes dans les arbres de 
transmission, 11 faut prendre soin qu’un seul 
palier de chaque file d’arbres soit fixé a 
demeure latéralement, pour donner a l’arbre 
un point d’appui dans la direction axiale. Le 
mieux est de placer le palier fixe a demeure 
(voir fig. 2b) au milieu de la file d’arbres, en 
laissant aux autres paliers un certain jeu la- 
téral de 5 a 7 m/m (voir fig. 2a). D’habitude, 
les corps de paliers sont exécutés en une seule 
piece et fermés sur le coté par un couvercle 
vissé. Un palier avec corps en deux pièces 
est représenté a la fig. 3. Les rainures du 
corps sont garnies de feutre pour empécher la 
pénétration de la poussière et la sortie du lu- 
brifiant. 
A suivre. 


bend the ball-bearing is not injured. When 
connecting ball-bearings into shafting only 
one bearing of each line of shafting must be 
fixed laterally in order to hold the shaft axi- 
ally. The fixed bearing (see Fig. 2b) is pre- 
ferably arranged in the middle of the line of 
shafting; the other bearings are allowed 
5—7 mm. lateral play (see Fig. 2a). As a 
rule, the casings are made divided and closed 
laterally by a cover screwed thereto. Fig. 3 
shows a bearing having a divided casing. The 
grooves in the casing are filled with felt for 
preventing the penetration of dust and the 
escape of lubricating oil. 
To be continued. 


Versuche über den Wirkungsgrad von Seiltrieben. 


Herr H. Bonte in Karlsruhe berichtet in 
der Zeitschrift des Vereins Deutscher In- 
genieure über Versuche, die er angestellt hat, 
um den Wirkungsgrad von Seiltrieben fest- 
zustellen. Herr Professor Kammerer hatte 
früher den Wirkungsgrad von Seiltrieben bei 
Verwendung von gedrehten Transmissions- 
seilen mit go v. H. festgestellt. Bonte ver- 
wendete für seine Versuche geflochtene Seile, 
die wesentlich biegsamer sind, als gewöhnliche 
Seile und auch als doppelte Lederriemen. Die 
Bonteschen Versuche sind so ausgeführt, daß 
sich durch die Art der Versuchsanlage die Meß- 
fehler zum größten Teil von selbst ausgleichen. 
Die bei den Versuchen erhaltenen Wirkungs- 
grade sind durchweg höher als go v. H. und be- 


Essais sur le rendement des transmissions 
par cäbles. 


M. H. Bonte de Carlsruhe parle, dans la 
„Zeitschrift des Vereins Deutscher Ingenieure“, 
des essais entrepris par lui pour etablir le 
rendement des transmissions par cables. M. le 
Professeur Kammerer avait déja trouvé aupa- 
ravant que le rendement de ces transmissions, 
lorsqu’on emploie des cables tordus, est de 
90%. M. Bonte s’est servi pour ses essais de 
cables tressés, notablement plus souples que 
les cables ordinaires et les courroies doubles 
en cuir. Les essais de M. Bonte ont été exe- 
cutes de façon telle que les erreurs de mesure 
soient compensées d'elles-mêmes, pour la 
plus grande partie, par le genre de l’installa- 


tragen im Mittel 97,3 v. H.; dabei sind alle 
durch Seilschlupf, Seilsteifigkeit, Luftreibung 
der Seilscheibe usw. entstehenden Verluste be- 
reits eingeschlossen. Die Geschwindigkeits- 
verluste infolge Dehnung der Seile sind so 
klein, daB sie nur bei starker Belastung ge- 
messen werden konnen; der Geschwindig- 
keitsverlust betrug z. B. bei einer Belastung 
des Seils mit 15 kg/qcm 0,15 v. H., bei der 
höchsten Belastung von 75 kg/qcm 1,00 v. H. 

Auf Grund dieser Versuchsergebnisse 
wird die Ansicht ausgesprochen, daß man ge- 
eignet konstruierte Seile aus entsprechendem 
Material höher belasten darf, als bisher üblich 
gewesen ist. 


Tests on the Efficiency of Rope Drives. 


In the journal of the Institute of German 
Engineers Herr H. Bonte of Karlsruhe reports 
about tests which he has made in order to 
determine the efficiency of rope drives. Pro- 
fessor Kammerer formerly determined the 
efficiency of rope drives to be 90% when 
twisted transmission ropes were employed. 
Bonte employed for his tests plaited ropes 
which are materially more flexible than 
ordinary ropes and also than double leather 
belts. Bonte’s tests were made so that they 
for the most part automatically negatived the 
errors of measurement by the kind of experi- 
mental plant employed. The efficiencies 
obtained by the experiments are all higher 
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tion d’essai. Les rendements obtenus sont 
partout supérieurs a go % et s’elevent en 
moyenne a 97,3 % ; y sont déjà comprises les 
pertes résultant du glissement et de la raideur 
des cables, du frottement de l’air de la poulie, 
etc. Les pertes de vitesses occasionnées par 
l’allongement des cables sont si minimes 
qu'elles ne peuvent être mesurées qu’à forte 
charge; pour une charge du cable égale a 
15 kgr. par cm?, la perte de vitesse s’est élevée 
à 0,15%, à la charge la plus forte de 75% 
par cm?, à 1%. 

En vertu de ces résultats on est d’avis 
que les cables bien construits et faits de ma- 
tières appropriées peuvent être chargés plus 
fortement qu’il n’était d'usage jusqu'ici. 
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than 90 % and are on an average 97.3 %; all 
losses due to slip, stiffness of the ropes, air- 
friction of the rope-pulleys etc. are included. 
The losses of speed in consequence of exten- 
sion of the ropes are so small that they can be 


measured only with great loads; the loss of. 


speed was, for example, 0.15 % with a load on 
the rope of 15 kg. per sq. cm., and 1.00% 
with the maximum load of 75 kg. per sq. cm. 

In view of these experimental results the 
opinion is held that suitably constructed ropes 
made of suitable material may be loaded more 
highly than has been customary heretofore. 


Heisslaufen von Lagern bei Maschinen. 


Das HeiBlaufen von Maschinenteilen ist 
deswegen so gefiirchtet, weil der Maschinist 
in den meisten Fällen nicht in der Lage ist, 
rechtzeitige Abhilfe zu schaffen. Die Ur- 
sachen des Heißlaufens sind mitunter ohne 
weiteres gar nicht festzustellen, und wenn die 
Reibung aus der mangelhaften Beschaffen- 
heit des Lagers selbst hervorgeht, erfordert 
die Beseitigung der Störung meist umfassende 
Maßnahmen. 

Die sehr naheliegende Vermutung, daß 
die Fabrikation der Maschine die Störung ver- 
schulde, erweist sich in der Regel als irrig, 
denn alle Maschinenfabriken verfügen über 
hinreichend zuverlässige Mittel, um die Ma- 
schine vor der Ablieferung genau dahin zu 
prüfen, wo irgendein Reibungsfehler zu einem 
HeiBlaufen führen könnte. 

Die Reibungsursachen sind eben so ver- 
schiedenartig, daß die Quelle des Heißlaufens 
mitunter nicht erkannt wird. Unbeachtet 
bleibt zunächst die scheinbar unbedeutende, 
aber unerläßlich notwendige Forderung, daß 
bei Riemenübertragung beide Wellen genau 
parallel zueinander liegen müssen. Ein wei- 
terer Fehler, der oft das Warmlaufen zur 
Folge hat, ist die Verwendung recht kleiner 
Riemenscheiben für relativ große Kraftüber- 
tragung. Der überlastete Riemen muß, um 
nicht von der kleinen Scheibe zu gleiten, 
stets in Spannung gehalten werden. 

Die Erwärmung kann natürlich auch aus 
dem Lager selbst hervorgehen, sofern sich 
dies in mangelhafter Beschaffenheit befindet. 
Und dort, wo höhere Temperaturen von außen 
auf das Lager einwirken, kann die Art des 
Scchmiermittels das Warmlaufen beeinflussen. 

Eine mäßige Erwärmung tritt ganz natur- 
gemäß in jedem Lager auf und schadet auch 
nichts. Die Ansicht, daß die Reibungswider- 
stände bei der Erwärmung größer werden, 
ist an sich eine irrige; von der Vergrößerung 


der Reibungswiderstände kann erst die Rede 
sein, wenn sich die Erwärmung derart steigert, 
daß sich die Maschinenteile ausdehnen, so 
daß z. B. die Stärke einer Welle derart zu- 
nimmt, daß sie in der Lagerbohrung klemmt. 
In diesem Falle steigt natürlich die Erwär- 
mung rapide und die heißgelaufenen Teile 
beginnen zu fressen. 

Die in jedem Lager sich normal ent- 
wickelnde Temperaturerhöhung vermindert 
sogar die Reibung, vorausgesetzt natürlich 
immer, daß das Lager in Ordnung ist und die 
Gleitflächen nicht beschädigt sind. Durch 
Messungen ist festgestellt worden, daß ein 
warmes Lager leichter läuft als ein kaltes. 
Damit soll natürlich nicht gesagt sein, daß 
das Warmlaufen eines Maschinenteils vor- 
teilhaft oder gar anzustreben sei, denn seine 
Ursache ist immer die Reibung, also jenes 
Merkmal, welches die Leistung der Maschine 
herabsetzt. 

Eine andere, durchaus unzutreffende Auf- 
fassung geht dahin, daß dasjenige Schmier- 
mittel das beste sei, bei dessen Benutzung 
sich das Lager am wenigsten erwärmt. Ein 
dünnflüssiges Oel, welches eine nur geringe 
Temperatursteigerung veranlaßt, wäre dem- 
nach das bessere Schmiermittel; in Wirklich- 
keit ist jedoch das konsistente in der Regel 
vorteilhafter. 

Nicht hinreichend beachtet wird auch die 
Stellung der Maschine. Bei der Montage wer- 
den die Fundamente ausgerichtet und man 
nimmt nachher an, daß sich die richtige 
Stellung dadurch von selbst ergibt. Das ist 
aber nicht der Fall, denn beim Anziehen 
der Befestigungsschrauben treten namentlich 
infolge des untergelegten  Isoliermaterials 
kleine, aber nicht unbeträchtliche Verschie- 
bungen des Motors ein. Die richtige Stellung 
muß bei der Befestigung sorgsam beachtet 
werden. 
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Echauffement des paliers. 


Une cause fréquente de l’échauffement 
des paliers réside souvent dans ceci que les 
deux arbres à raccorder par une courroie ne 
sont pas exactement paralléles ou bien que 
les poulies sont trop petites; dans le dernier 
cas, la courroie doit étre tendue fortement et 
la pression sous laquelle les parties frottantes 
reposent les unes sur les autres est trop élevée. 

Un échauffement modéré a lieu natu- 
rellement dans chaque palier; il peut même 
contribuer à réduire le frottement aussi long- 
temps qu'il ne se produit pas de modifications 
nusibles dans les surfaces de glissement. Il 
n'est toutefois pas exact de prétendre que 
le meilleur lubrifiant soit celui avec lequel le 
palier s’échauffe le moins. Une autre cause 
assez fréquente de l’&chauffement des paliers 
doit être recherchée dans ce fait que le serrage 
des boulons de fondation occasionne de petits 
déplacements ou de petites flexions des pièces 
de la machine. 


Why Bearings run hot. 


The cause of bearings running hot is 
frequently that the two shafts connected by 
belts are not exactly parallel, or that the 
pulleys are very small; in the latter case 
the belt must be highly tensioned and the 
pressure with which the rubbing parts bear 
on one another is too great. 

Moderate heating occurs, of course, in 
every bearing; it can indeed contribute 
towards diminishing friction as long as. 
prejudicial changes of the rubbing surfaces 
do not occur. It is however not correct to 
say that that lubricant is the best with which 
the bearing heats least. A frequent cause 
of bearings running hot is that parts of 
machines are readily shifted or bent when 
tightening the foundation bolts. 


Wasserschlag als Ursache einer grösseren Betriebsst6rung im 
Dampfmaschinenbetriebe. 


Es ist bereits wiederholt und an ver- 
schiedener Stelle eingehend darauf hingewiesen 
worden, wie äußerst gefährlich und schaden- 
bringend das Auftreten von Wasserschlägen für 
den Betrieb von Dampfanlagen sein kann, und 
es dürfte sich daher im Interesse vieler Be- 
sitzer von Dampfanlagen empfehlen, wenn 
derartige Schadenfälle aus der Praxis möglichst 
oft veröffentlicht und hierbei sowohl die Ur- 
sachen als auch Vorschläge für die Verhütung 
gleicher Schäden bekanntgegeben werden. Nur 
dadurch wird es möglich sein, gleiche Fehler 
in der Konstruktion und Wartung von Dampf- 
anlagen eher zu vermeiden und die Betriebs- 
sicherheit dieser Anlagenweiter zu erhöhen. 

Der nachfolgend beschriebene Schadenfall 
betraf eine Verbund-Dampfmaschine (Tandem- 
maschine) mit Kondensation von normal 280, 
maximal 400 PS Leistung Dieselbe ist direkt 
mit einer Gleichstrom Dynamomaschine ge- 
kuppelt und dementsprechend als eine schnell- 
laufende Maschine von 180 Umdrehuugen pro 
Minute gebaut. Den Betriebsdampf erhält diese 
Dampfmaschine wechselseitig, einmal von einer 
Gruppe Wasserrohrkessel, welche mit 10 Atm. 
Ueberdruck arbeiten, zeitweise indessen auch 
von einem großen ausziehbaren Röhrenkessel, 
dessen Dampfspannung 12 Atm. beträgt. Die 
130 mm weite Rohrleitung ist derart vor- 
gesehen, daß die Zuführung des Dampfes aus 
dem etwa 40 Meter von der Dampfmaschine 
entfernt liegenden Röhrenkessel mittels T-Stück 
in die zuerst vorhanden gewesene Damptleitung 
der Wasserrohrkessel erfolgt, wobei wechsel- 


seitig einmal diese oder der Röhrenkessel in 
üblicher Weise durch Absperrventile abgeschal- 
tet werden können. Zur Entwässerung der 
vorschriftsmäßig mit Gefälle nach der Dampf- 
maschine zu verlegten Rohrleitung dienen 1'/,” 
starke Entwässerungsrohre mit eingebautem 
Kondenswasserableiter. Außerdem befindet sich 
aber auch unmittelbar an der betreffenden 
Dampfmaschine ein Wasserabscheider von reich- 
licher Größe und guter Wirkungsfähigkeit. 
Wenn trotzdem an der vorliegenden Dampf- 
maschine ein Wasserschlag auftreten konnte, 
und dieser den Bruch von einigen wichtigen 
Teilen verursachte, so war dies nach der ein- 
gehenden Untersuchung in erster Linie auf die 
geradezu unverantwortlich leichtsinnige Be- 
dienung der Rohrleitung seitens des Maschinisten 
zurückzuführen. 

In der betreffenden Fabrik mit stark 
schwankendem Kraft- und Heizdampfbedarf 
kommt es sehr oft vor, daß der oben er- 
wähnte ausziehbare Röhrenkessel zeitweise zu- 
und abgeschaltet werden muß, um den je- 
weiligen Dampfbedarf decken zu können. Diese 
Maßnahme ist an sich einfach und auch gefahr- 
los durchzuführen, wenn der bestehenden, schrift- 
lich gegebenen Instruktion nach vor dem Um- 
schalten des Dampfes bzw. Wechsel der Kessel 
die vorhandene Dampfmaschine so lange still- 
gesetzt wird, bis die Umschaltung der Kessel- 
ventile erfolgt ist. Der betreffende Maschinist 
nahm aber im vorliegenden Fall, der deutlich 
und bestimmt gegebenen Vorschrift zuwider, 
das Umschalten während des vollen Betriebes 
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vor, also bei voller Tourenzahl der Maschine 
und bei voller Belastung und bekam hierbei 
das sich in der kalten Rohrleitung des zu- 
geschalteten Kessels sehr schnell und in großen 
Mengen niederschlagende Kondensationswasser 
in die Zylinder der Maschine. Dasselbe konnte 
weder schnell genug durch den Wasserabscheider 
an der Dampfmaschine, noch durch die reich- 
lich vorhandenen Sicherheitsventile der Zylinder 
entweichen und war infolgedessen die Veran- 
lassung zu folgenden Brüchen an der Maschine: 


Bruch der Laterne zwischen Hoch- und 
Niederdruckzylinder. Dieser Maschinenteil 


war trotz einer Stärke von 40 mm von oben- 


bis unten quer zur Zylinderachse glatt 
durchgebrochen. 


Bruch des Hochdruckkolbens, dessen 
einzelne Teile sich in Form von unzähligen 
Bruchstücken im Zylinder sowie in den 
Ventilkörpern der Steuerung der Dampf- 
maschine vorfanden. 


Bruch des Hochdruck-Zylinderdeckels 
nach der Seite der von der hinteren Kolben- 
stange angetriebenen Luftpumpe für die 
Kondensation zu. 


Bruch des hinteren Kolbenstangen- 
führungs-Schlittens zum Antrieb des 
Kunstkreuzes für die Luftpumpe des 
Kondensators. 


Deformation der Kolbenstange und 
des Kreuzkopfkeils. 


Für die betreffende Fabrik bedeutete das 
Vorkommnis einen Betriebsstillstand eines Teils 
des Werkes von über drei Wochen, abgesehen 
von dem materiellen Schaden, welcher unter 
Einschluß der Reparatur, Löhne, Hilfskräfte usw. 
über 3000 Mark betrug, abgesehen von den 
überhaupt nicht in Ansatz zu bringenden ide- 
ellen Verlusten, Ausfall an Produktion usw. 

Der vorliegende Zwischenfall lehrt zweier- 
lei: Erstens, wie dringend erforderlich es ist, 
das Umschalten von größeren Dampfventilen 
nur unter zuverlässiger Aufsicht ausführen zu 
lassen, ferner aber auch, wie wichtig es ist, 
Hochdruck-Dampfleitungen ausreichend genug 
mit Entwässerungseinrichtungen zu versehen. 
Erfahrungsgemäß wird sehr oft sowohl im 
ersten, als auch im zweiten Punkte bei Dampf- 
anlagen schwer gesündigt. Den Maschinisten 
werden vielfach Manipulationen an der Dampf- 


Un coup de belier peut ötre la cause d’une 
grande interruption de service. 


Dans une machine a vapeur compound de 
280 HP, faisant 180 tours et couplée directe- 
ment avec une dynamo a courant continu, quel- 
ques pieces importantes avaient été rompues 
par suite d’un coup de bélier. D’habitude, la 
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anlage iiberlassen, deren Tragweite bei etwaiger 
falscher Ausfiihrung dieselben meistens stark 
unterschatzen. Anderseits kann man aber auch 
vielfach feststellen, daß selbst ältere und so- 
genannte »erfahrene« Maschinisten und Heizer, 
wie auch im vorliegenden Fall, im Laufe der 
Zeit unzuverlässig und so verwegen werden, 
so daß sie aus reiner Bequemlichkeit sich zu 
Maßnahmen hinreißen lassen, welche vielleicht 
in neun Fällen von zehn gut ablaufen, im 
zehnten Fall aber zur Katastrophe führen 
können. Aber auch bezüglich der Entwässe- 
rungsvorrichtungen kann des Guten nicht ge- 
nug getan werden. Wenn solche zwar im vor- 
liegenden Falle in ausreichender Anzahl und 
Konstruktion vorhanden waren und man den 
eingetretenen Unfall nicht ohne weiteres auf 
den Mangel ausreichender oder zuverlässiger 
Entwässerungseinrichtungen zurückführen darf, 
so zeigt das Vorkommnis aber doch, daß es 
der Anregung wert ist, Dampfleitungen kon- 
struktiv so zu gestalten, daß selbst bei Vor- 
nahme falscher Handlungen von Menschenhand 
diese möglicht nicht katastrophal wirken können. 
Im obigen Falle ist sicherlich durch den nun- 
mehr erfolgten Einbau eines zweiten größeren 
Entwässerungsapparatesfür dieBetriebssicherheit 
der betreflenden Anlage viel gewonnen worden, 
leider aber besitzen alle bekannten Konstruk- 
tionen dieser Entwässerungsapparate dengleichen 
Mangel der geringen und meistens überhaupt 
nicht vorhandenen Beobachtungsmöglichkeit, 
welche anzeigt, in welchem Grade die in Frage 
kommenden Rohrleitungen nassen Dampf bzw. 
Dampfwasser führen. | 

Es wäre im Interesse der Dampftechnik im 
hohen Maße zu begrüßen, wenn sich die Armatur- 
fabriken dieser für jeden Dampfbetrieb so überaus 
wichtigen Frage annehmen würden, anderseits 
sollen aber auch, wie bereits wiederholt angeregt, 
Hochdruckrohrleitungen sowohl in: konstruktiver 
Beziehung, wie auch in bezug auf Ausführung 
nur von erfahrenen Spezialisten hergestellt 
bezw. bezogen werden. Wenn sich ferner die 
Dampfkessel-Ueberwachungsvereine dieser Ma- 
terie ebenfalls noch mehr als vielleicht bisher 
durchführbar gewesen, widmen könnten, so 
dürfte dadurch der Dampftechnik in gleich 
hohem Maße gedient sein, und würde sich 
vielleicht mancher Unfall und falsch angelegte 
Rohrleitungsanlage von vornherein vermeiden 
lassen. H. W. 


Water-hammering as the Cause of serious 
Breakdown. 


Some important parts were destroyed by 
water-hammering in a compound steam- 
engine of 280 h.p. which ran at 180 revs. per 
min. and was direct coupled with a direct- 
current dynamo. As a rule, the engine ob- 
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machine recevait sa vapeur d’un groupe de 
chaudières aquatubulaires travaillant à 10 
atmosphères de pression manométrique, mais 
la vapeur était empruntée aussi temporaire- 
ment à une grande chaudière tubulaire de 
12 atmosphères, réunie avec la machine par 
une tuyauterie de vapeur de 130 m/m de large 


et 40 m. de long. Ainsi qu'il est d'usage, la 


conduite de vapeur était en pente vers la ma- 
chine à vapeur et il existait en grand nombre 
des dispositifs pour la décharge de l’eau con- 
densée. Il était strictement ordonné au mé- 
canicien d’arreter la machine à vapeur 
lorsqu'on intercalait la chaudière tubulaire. 
‘Cet ordre n’avait pas été observé par le mé- 
canicien; dans la tuyauterie refroidie de la 
chaudiere tubulaire venant d’etre mise en com- 
munication avec la machine, il s’etait formé 
une quantite d’eau de condensation telle que 
les purgeurs existants n’avaient pu suffire et 
que l’eau penetrant dans le cylindre avait oc- 
casionne, sous forme de coup de belier, de 
grands dommages, dont la réparation avait 
couté plus de Mk. 3000 sans parler naturelle- 
ment de la perte en production. 

Ce cas nous montre de nouveau l’impor- 
tance qu’il y a à pourvoir les conduites de va- 
peur d’appareils de purge suffisants et a ne 
confier qu’a des gens absolument strs la per- 
mutation des conduites de vapeur. 


tained steam from a group of water-tube 
boilers which worked with a pressure of 
10 atmos. above atmospheric, but steam was, 
however, also sometimes taken from a large 
cornish boiler of I2 atmos. pressure. The 
latter was connected with the engine by a 
steam pipe 130 mm. diam. and 40 m. long. 
As usual, the steam pipe slanted towards the 
the steam-engine and traps for conveying away 
water of condensation were abundantly pro- 
vided. Strict orders were given to stop the 
steam-engine when connecting the cornish 
boiler. This regulation had not been observed 
by the engine driver and such large quantities 
of water of condensation formed in the cold 
pipe of the boiler that the separators provided 
were not sufficient, and the water which 
passed into the cylinder caused great damage 
owing to hammering; the repairs cost more 
than M. 3000.— and, in addition, there was 
of course loss of output. 

This case shows afresh how important it 
is to provide steam pipes with sufficient traps 
for water, and that only absolutely reliable 
men should be entrusted with changing the 
connections of the steam pipes. 


Verfahren zum Entharzen von ungebleichtem 
Sulfitzellstoff. 

D.R.P. Nr. 265 260, Klasse 55b, Gruppe 3. 
Alfenzer Grafit- & Talksteingewerkschaft 
G. m. b. H. in Wien. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 1. Dezember 1912 ab, 


Patent- Anspruch: 

Verfahren zum Entharzen von ungebleichlem 
Sulfitzellstoff, dadurch gekennzeichnet, daß das fertig 
gekochte Holz nach dem Abblasen der Lauge und 
entsprechendem Waschen mit einer Aufschlämmung 
von Talkum oder Asbestmehl oder einem Gemisch 
beider Stoffe, gegebenenfalls unter Zusatz von Pe- 
troleum, im Kocher unter schwachem Druck erhitzt 
und nach dem Entleeren gequirlt und ausgeschwemmt 
wird. 

Ist das Nadelholz fertig gekocht, so wird in üb- 
licher Weise die Lauge abgeblasen und die Masse 
tüchtig mit heißem Wasser ausgespült. Nach dem 
Erreichen eines genügenden Reinheitsgrades wird der 
Kessel wieder geschlossen und warme Talkummilch 
eingepumpt. Im Interesse inniger Verbindung mit dem 
Faserbreiı empfiehlt sich eine dünne Aufschlammung 
von etwa 100 g Talkum auf 11 Wasser. Der Kessel 
wird darauf wieder unter schwachen Druck gesetzt. 
Hier entscheiden die Ausfälle der zu entnehmenden 


Proben, soweit Dampfdruck und Zeitdauer in Betracht 


kommen. Nachdem die Entleerung alsdann in üblicher 
Weise erfolgt ist, wird die Masse gequirlt, gut aus- 
geschwemmt, eingedickt und schließlich in bekannter 
Weise zu Papier oder Pappe verarbeitet. Für gewisse 
Hölzer, welche stark harzreich sind, empfiehlt es sich, 
neben Talkum etwas Petroleum zuzugeben. Hier ent- 
scheidet die durch Ausprobieren gewonnene Erfahrung. 

Störende Mineral- oder Talkumablagerungen im 
Kesselinnern treten bei normalem Verlauf nicht in Er- 
scheinung. 

Die aus einem wie vorstehend bereiteten Zellstoff 
erzeugten Papiere lassen sich ohne Hangenbleiben der 
Bahn an den Pressen bei beschleunigtem Gang der 
Papiermaschine herstellen, und zwar selbst bei den 
niedrigsten Gewichtseinheiten. Außerdem werden Sieb 
und Naßfilze wenig verschmiert und abgenutzt, was 
eine wesentliche Ersparnis bedeutet. 

Die entharzte Zellulose bietet noch den Vorzug, 
daß sie ohne lange Mahldauer eine schöne Verfilzung 
und klare Durchsicht des gefertigten Papieres aufweist 
und unter Zugabe von entsprechenden Prozenten Tal- 
kums in den Hollander den Surrogatstoffen einen 
lumpenstoffartigen Charakter verleiht, 
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Langsiebpapiermaschine. 

D. R. P. Nr. 265 490, Klasse 55d, Gruppe 22. 
Firma J. M. Voith in Heidenheim a. d. Brenz. 
Zusatz zum Patent 254 873. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 7. Januar 1912 ab. 
Längste Dauer: 19. Dezember 1926. 


Patent- Ansprüche: 
1. Langsiebpapiermaschine nach Patent 254873, 


dadurch gekennzeichnet, daß örtliche Aenderungen 
des Ausflußquerschnittes der Ausflußdüse durch ört- 


liche Aenderungen des lichten Abstandes (Diisen-. 


weite) der oberen Wand der Düse von der unteren 
Wand der Düse erzielt werden können. 

2. Langsiebpapiermaschine nach Patentan- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß örtliche 
Aenderungen im ausfließenden Stoffwasserstrom durch 
örtliche Verdrängung mittels Verdrängungskörper 
oder Luftstrahlen bewirkt werden. 


Bei der Langsiebpapiermaschine nach Patent 
Nr. 254 873 ist oberhalb der Brustwalze ein an seinem 


unteren Teil mit einem im Querschnitt veränderlichen 
Auslauf versehener Stoffeinlaufkasten angeordnet, in 
welchem die Stoffhöhe regelbar so hoch gehalten 
werden kann, daß die Ausflußgeschwindigkeit des 
Stoffwassers gleich oder annähernd gleich der gerade 
gewählten Siebgeschwmdigkeit ist. 


Besondere Umstände, wie beispielsweise die Not- 
wendigkeit, Ungleichmäßigkeiten inı Stoffwasser zu 
beseitigen oder herbeizuführen, können bedingen, daß 
die Düsenweite nicht auf der ganzen Düsenbreite 
durchaus gleich groß, sondern an beliebiger Stelle be- 
liebig veränderlich ist. 

Diese Einrichtung läßt sich gemäß der Erfindung 
so gestalten, daß die obere Wand der Ausflußdüse als 
biegsame Platte a (aus Gummi, Metall o. dgl.) aus- 
gebildet ist, auf die in beliebigen Abständen beliebig 
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viele Zug- oder Druckmittel 5 wirken, mit denen 
man den lippenartigen Düsenoberteil (mittels Schraube, 
Exzenter, Hebel o. dgl.) auf- oder abdrücken und so 
die örtliche Düsenweite beliebig zu verändern ver- 
mag (Fig. 1). Natürlich können jene Zug- oder Druck- 
mittel nicht nur einzeln, sondern auch gruppenweise 
oder im ganzen zur Wirkung gebracht werden, so 
daß nicht nur die Düsenweite im einzelnen, sondern 
auf ger ganzen Breite mittels dieser Vorrichtung zu 
beherrschen ist. 

Denselben Zweck erreicht man auch mittels ent- 
sprechend gestalteter Verdrängungskörper c, die in 
den Stoffwasserstrom hineinragen (eintauchen) und 
das Stoffwasser an jener Stelle zum Teil verdrängen. 
Zahl, Breite und Form dieser Verdrängungskörper 
ist je nach Erfordernis verschieden und beliebig. 
Einige Ausführungsmöglichkeiten zeigen Fig. 2 und 3. 

Eine ähnliche Wirkung wie diese Verdrängungs- 
körper ergeben Druckluftstrahlen d, die in erforder- 
licher Zahl und Stärke an beliebiger Stelle auf den 
Stoffwasserstrom gerichtet werden (Fig. 4). 


Die beschriebenen Vorrichtungen können auch 
bei Zylindermaschinen Anwendung finden. 

Die neuen Vorrichtungen sind im allgemeinen 
unabhängig von der Einstellung der Weite des Düsen- 
querschnittes, die zum Zweck der Anpassung an die 
jeweilige Stoffwassermenge, zur Einstellung einer be- 
stimmten Ausflußgeschwindigkeit (Druckhöhe) o. dgl. 
erforderlich werden kann. Sie erfolgt durch Be- 
wegung des Speisebehalters oder eines Teiles des- 
selben derart, daß sich der lichte Abstand der oberen 
Wand der Düse von der im allgemeinen auf dem Sieb 
aufliegenden unteren Wand der Düse vergrößert oder 
verkleinert. Eine Ausführung dieser Einstellvorrich- 
tung ist im Hauptpatent näher beschrieben. 


Verfahren zum Entrinden von Holz. 


Schwedisches Patent 35392. L. Yngström, Falun. 
Klasse 50a. Patent in Schweden vom 22. Januar 1212, 


Patent- Ansprüche: 

1. Verfahren zum Entrinden von Holz, da- 
durch gekennzeichnet, daß das Holz durch warmes 
Wasser, Kochlauge oder andere Flüssigkeiten oder 
durch ein Dampfbad geschickt wird, um die Rinde 
aufzuweichen, worauf das Holz eine spiralförmige 
Bewegung entlang den Strahlen eines Druckmediums 
erhält, die unter Umständen mit festen Partikeln 
versetzt sind. 
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2. Eine Ausführungsform des im Patentan- 
spruch 1 angegebenen Verfahrens insofern verändert, 
als das Holz vor der Entrindung einem die Rinde 
aufreibenden oder aufscheerenden Werkzeug ausge- 
setzt wird. 

3. Eine Ausführungsform des im Patentan- 
spruch 1 angegebenen Verfahrens dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Strahlen des Druckmediums in 
Gruppen (in einer oder mehreren Reihen oder auf 
andere Weise) angeordnet sind, zu dem Zwecke, 
das Druckmedium als eine Bürste wirken zu lassen. 


ca 


Stoffänger. 


Engl. Patent 12574. Von J. Weibel aus Kaysers- 
berg (Elsaß). Deutschland ab 28. Mai 1912. 

Ein Trichter zum Abscheiden von Fasern usw. 

aus Papierfabrikabwässern ist durch eine Wand b 


in der Weise abgeteilt, daß der Durchgangsquer- 
schnitt für die bei e eintretende Flüssigkeit ständig 
zunimmt, bis das gereinigte Abwasser bei d ab- 
fließt. Die Höhe des Trichters ist verhältnismäßig 
groß im Vergleich zu seinen Durchmessern. 


var 


Bleichverfahren. 


Franz. Patent 457006 von Auguste Lannoye 
in Genval, Belgien, ab 22. Februar 1913. 


Bezweckt wird durch die Erfindung das Bleichen 
von Papierstoff in fortlaufendem Arbeitsgang. Ueber 


emem Zerfaserer ce von bekannter Bauart wird ein 
Behälter a für Chlorkalklösung o. dgl. angeordnet, 
und man läßt während des Eintragens der Papier- 
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stoffe durch das Rohr b ständig Bleichflüssigkeit zu- 
laufen. Am Ende des Zerfaserers fällt der Stoff in 
einen Trichter d und wird mit Hilfe eines Wasser- 
rohrs ! und Stoffrohr e in Stoffkasten h, à gespült, 
um dort nachzubleichen. Der Stoff soll schön weiß aus 
dem Zerfaserer kommen, und man soll auf diese 
Weise auch harte Zellstoffe gut bleichen können. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


1. Anmeldungen. 
gen haben die Nach nten an dem 


Für die an perse Ce genan 
eines Patents nachgesucht. Hinter der 
angegeben. Der G d 


bersichnehe T 


Klassenziffer ist dësch ge zeichen 


der Anmeldung ist eınstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 
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Patent erteilt, das in der Patentrolle die hinter die Klassenziffer 
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en Beginn der Dauer des Patents. Am uss ist das Akten- 
zeichen angegeben. 


54b. 267246. Faltvorrichtung zur Herstellung 
von Papierrohren verschiedener Breite, bei welcher 
durch Zahnrader und Zahnsegmente bewegte Klappen 
verwendet werden. William Gardner Sinclair, Edin- 
burg, Großbrit.; Vertr.: Dr. K. Michaelis, Pat.-Anw., 
Berm. 15. Li: 12. S. 38 777. 


3. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 
55C. 248 276. 55d. 244 141. 


Bogenableger für Papierquer- 
Reut- 


Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 


54a. 573195. Maschine zur ganzautomatischen 
Herstellung gebrauchsfertiger Schachtelzuschnitte. Ma- 
schmenfabrik Rockstroh & Schneider Nachfl., Akt.- 
Ges., Dresden-Heidenau. 6. 2. 13. M. 45 116. 

54d. 573066. Vorschubvorrichtung für den Bo- 
gen an Perforiermaschinen mit Schlitzschiene als An- 


schlagtrager. Fa. A. Hogenforst, Leipzig. 8. 9. 13. 
H. 62.713. 
54d. 573611. Apparat zum beiderseitigen Im- 


prägnieren oder Streichen von Stoff oder Papier- 


streifen in beliebiger Breite und Stärke. Johanna 
Klasing, Leipzig, Frankfurter Str. 21. 3. 9. 13. 
K. 59710. 

55a. 573 692. Stein für Holzreißer aus Schmirgel- 
segmenten. William Denso, Forst i. L. 30. 8. 13. 
D. 25 684. 

55C. 573449. Stoffzufuhr für Holzreißer, Holz- 


raffineure und Feinmühlen. William Denso, Forst 
i. L., und Otto Kurz, Brixen a. E.; Vertr.: Bohumil 
Jirotka, Berlin, Kronenstr. 6. 23. 8. 13. D. 25 593. 
55c. 573007. Walzwerk zum Glätten von Pappen. 
Fa. Chn. Mansfeld, Leipzig. 24. 9. 13. M. 48040. 
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Technische Mitteilungen. 


a——— 1 


Verfahren und Vorrichtung zum Zerschneiden 
von Stoffbahnen auf Doppel-Querschneidern 
„Krause* D.R. P. Nr. 262916. 


Doppelquerschneider, welche in der Hauptsache 
aus zwei übereinander angeordneten Querschneidern 
bestehen, finden überall da Verwendung, wo man 
Papier, Pappe, Tuch oder dergl. von der Rolle 
gleichzeitig in verschiedene Längsformate schneiden 
will, um so die Papiere usw. aufs günstigste ohne Ab- 
fall zu zerteilen. Solche Querschneider sind an und für 
sich bekannt und arbeiten im allgemeinen zufrieden- 
stellend, solange es sich um die Bearbeitung einer 
einzelnen Stoffbahn handelt. Zur Steigerung der 
Wirtschafthchkeit dieser Querschneider ist es aber 
durchweg notwendig, eine größere Anzahl von Lagen 
gleichzeitig zu schneiden. In diesem Falle tritt bei 
den bisher bekannten Maschinen die Schwierigkeit 
auf, daß die Stoffbahnen an der Längsschneiderichtung 
sich stauen und dann dem zweiten Querschneider 


nicht faltenlos zugeführt werden können. Diese Er- 
scheinung hat ihre Ursache darin, daß bisher die 
Papierbahn durch den unteren Querschneider vor- 
gezogen wurde, indem derselbe nur den Teil der 
Stoffbahn beim Vorziehen erfaßte, welcher auch von 
diesem Querschneider in Bogen geschnitten werden 
sollte, die abgetrennte zweite Bahn wurde dann durch 
die Längsschneideeinrichtung von dem oberen Quer- 
schneider durch eine Spannwalze vorgezogen. Der 
Schnittwiderstand beim Längsteilen und der Anteil 
an dem Abrollwiderstand mußte also von dieser 
Spannwalze überwunden werden. Da diese Spann- 
walze natürlich nicht arbeiten kann wie die Zufuhr- 
presse des unteren Querschneiders, zumal sie von 
dem oberen Querschneider in ihrer Bewegung gleich- 
zeitig beeinflußt wird, so sind bei der alten Ein- 
richtung die obengenannten Stauungen unvermeid- 
lich. Diesem Uebelstand, den bisher trotz vorsich- 
tigster Regelung dauernde Störungen begleiteten, be- 
gegnet eine durch D. R. P. Nr. 262916 geschützte, 
sinnreiche und dabei doch einfache Einrichtung der 
Firma Karl Krause, Leipzig, dadurch, daß der untere 
Querschneider die Stoffbahn in voller Breite erfaßt, 
von den Rollen abrollt, sie durch die Längsschneider 
zieht und dann erst hinter der unteren Zufuhrpresse 
hinter der einen Leitwalze freigibt. Von den auf diese 
Weise in voller Breite vorgezogenen, bereits durch 
die Längsschneider unterteilten Stoffbahnen kann nun 
der obere Querschneider in einfacher Weise ohne 


Störung die von ihm zu schneidende Breite über- 
nehmen. Figur ı zeigt schematisch die Anordnung 
der beiden Querschneider, und zwar übereinander, 
Figur 2 eine Draufsicht des unteren Querschneiders 
ebenfalls schematisch. Figur 3 zeigt die Stelle der 
Abführung der zweiten Bahn in vergrößertem Maß- 
stabe. Der Querschneider besteht im wesentlichen 
aus emem festen Untermesser und einem beweglichen 
Obermesser. Die Papier 3 werden von einer 
in bekannter Weise bewegten Zufuhrpresse, welche 
aus einem unteren Balken 4 und aus einem oberen 
Balken 5 besteht, vorgezogen und dabei von einer 
Filzbahn 6 getragen. Kurz vor den Messern wird die 
zu teilende Stoffbahn von einem Preßbalken 7 im 
Augenblicke des Schnittes festgehalten. 


Die gesamte Bahnbreite der von der Vorrats- 
stelle kommenden Bahn 3 wird von der Vorhol- 
einrichtung 4, 5 durch die Längsschneideeinrichtung 8 
bis an den Niederhalt 2 vorgezogen, dann wird der 
unten zu schneidende Teil der Bahn 3a den Messern 
I, 2 zugeführt, während der oben zu schneidende 
Test 3b um eine Leitwalze 9 und über eine Aus- 
gleichsvorrichtung ıa dem zweiten Querschneider zu- 
geführt wird, wo die Stoffbahn in bekannter Weise 
unterteilt wird. Sollen die oberen Stoffbahnen wieder- 
um aus mehreren Streifen bestehen, so empfiehlt es 
sich, die Stoffbahnen 3b in einer Breite nach oben 
zu führen und im oberen Querschneider durch eine 
besondere Längsschneideeinrichtung nach Bedarf 
weiter zu unterteilen. Damit beim Einführen des 
Papieres der Teil 3b der Stoffbahn. nicht unter 


die Preßeinrichtung 7 gerät, kann von der Seite aus 
ein der Breite 3b entsprechend verstellbares Füh- 
rungsblech ıa eingeschoben werden, an dem die 
Bahn 3b hochgleitet. 

Die Anordnung der Querschneider zu einander 
kann dabei in beliebiger Weise erfolgen, wesentlich 
ist nur, daß auch die vom zweiten Querschneider zu 
zerteilende Bahn von der Zufuhreinrichtung (Roll- 
ständer) des ersten Querschneiders mit vorgezogen wird. 
Anstatt eine besondere feste Führungsrolle 9 vor- 
zusehen, kann auch an dem Balken 5 eine Führungs- 
rolle angebracht sein, von der aus die im zweiten 
Querschneider zu zerteilende Bahn nach oben ge- 
führt wird. 

Die kurzen Ausführungen dürften genügen, um 
zu zeigen, wie in einfacher Weise ein bisher oft 
empfundenes Uebel beseitigt, und dem Doppel-Quer- 
schneider, welcher zur wirtschaftlichen Ausnutzung 
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der Papiere von größter Bedeutung ist, ein größeres 
Arbeitsgebiet gesichert wird, denn mit diesem neuen 
Doppel-Querschneider ,,Krause“ können gute Papiere 
auch faltenlos und gleichmäßig sauber geschnitten 
werden. 


N o aaae 
ESA Technische Auskünfte S= 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
réponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sans frais è nos lecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussi en langues ded in the foreign language. 


étrangères. 


Seam of sulphite digester. 


Answer I to Question No. 827. I consider your 
former join as shown in Fig. ı the most suitable 
for cookers and recommend you to place boiler- 
plates together exactly in the same manner when 
making repairs, a strong iron ring being subse- 
quently placed over the abutting ends as a butt- 
strap and then rivetted. Certainly greater tightness 
and a firmer connection of the boiler-plates is 
afforded according to Fig. 2, because the same 
are held together by two rings, 1. e. an inner and 
an outer one. In my opinion, however, this ar- 
rangement is superfluous and at most would be 
used when working under a high pressure. I see 
no reason why any leaks are more difficult to find 
in consequence of the inner ring, and the wall in 
the cooker interrupted by an offset is not damaged. 
It is to be observed, however, that the higher part 
over the inner ring must not be set off with sharp 
edges, as indicated in the drawing; the edges and 
corners would very soon be injured and the material 
would break away, whereby leaks would then 
certainly occur. The rings have only a slight 
curvature. When the cooker leaks in such a case 
it is necessary, as when there is no ring inside, to 
caulk the jointor the places of contact of the inner 
ring on the boiler-plate and, in addition, the outer 
ring. For without the inner ring such leaky places 
can frequently not be found and the entire circle 
must be caulked. From experience, however, I con- 
sider the inner ring superfluous. Make the join 
again as in Fig. 1, if necessary with double rivetting 
on each plate, and have the rivetting done very 
carefully and caulk well inside and outside, when 
the cooker must be absolutely tight and sound. 

I consider the form according to Tig. 3 un- 
suitable; it could possibly be used suitably only 
when the main ring consists of too thin shect iron, 
so that a second is placed over it for strengthening 
it. The top ring can hardly serve any other purpose. 

Answer II to Question No. 827. Numerous sul- 
phite cookers having longitudinal and transverse rivetted 
joints according to the form shown in Fig. 1 have 
been at work for years without becoming leaky 
or deformed. The rivetted joints according to Fig. 2, 
in which the ends of the shell are embedded between 
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two butt-straps, cannot be so highly recommended 
for practical and technical reasons. Besides the defect 
mentioned in the question, this form has the ad- 
ditional drawback that the projecting edges of the 
plates in the inside of the cooker are found par- 
ticularly troublesome when the inner wall of the 
shell is to be covered with lead in addition to 
a masonry covering, as is the case in many od 
sulphite. cookers. Namely, when the lead lining 
which is arranged direct:y on the inside wall of the 
cooker is to keep always tight, it is particularly 
important that the inner wall of the steel plates ıs 
absolutely smooth without projecting rivet heads or 
plates. The corners of overlapping plates in the 
boiler are dangerous places for the settlement of 
acids which in course of time corrode the plates. 
A rivetted joint according to Fig. 1 with welded- 
iron cover-plates and treble rivetting will therefore 
probably be suitab!e in the present case. As material 
for cooker plates, fine-grained wrought-iron has been 
found particularly satisfactory. It is very resisting 


to alkaline liquids. Walls of this material show 
less tendency to become defective than those of 
mild steel. Of course material of only the 
best quality must be used. The masonry 
lining preferably consists of a double layer of 


staggered bricks of good acid-proof material in pure 
slater's cement. In order to prevent injury take 
special care that any damage of the masonry 
is quickly repaired, because otherwise the steel she!l 
is readily chilled by a cold current of air which, 
under certain circumstances, can be disastrous. 
Zellstoffler. 


Naht eines Sulfitzellulosekochers. 


Antwort I auf Frage Nr. 827. Ich halte Ihre 
bisherige Kochernaht nach Abb. ı für die zweck- 
mäßigste und empfehle Ihnen, bei der Reparatur das 
Zusammenstoßen der Kocherbleche genau wieder ın 
derselben Weise vorzunehmen, wonach nur ein starker 
eiserner Ring als Lasche über die stumpf zusammen- 
gestoßenen Enden gelegt und aufgenietet wird. Garz 
gewiß wird nach Abb. 2 eine größere Dichtigkeit 
bzw. ein festeres Zusammenhalten der Kocherbleche 
gewährleistet, weil dieselben durch zwei Ringe, einen 
inneren und einen äußeren, zusammengehalten werden. 
Es ist diese Anordnung m. E. aber überflüssig, 
höchstens käme sie dort in Betracht, wo unter höherem 
Druck gearbeitet wird. Es ist meiner Ansicht nach 
keine Ursache vorhanden, daß die vorkommenden 
Undichtheiten infolge des inneren Ringes schwerer zu 
entdecken und aufzufinden sind; das durch einen Ab- 
satz unterbrochene Gemäuer im Innern des Kochers 
erleidet dadurch keinen Schaden. Zu beachten ist 
dabei allerdings, daß die Erhöhung über der inneren 
Ringlasche nicht scharfkantig absctzt, wie es in der 
Zeichnung angedeutet ist, die Kanten und Ecken 
würden sehr bald beschädigt werden und ein Ab- 
bröckeln der Masse herbeiführen, wodurch dann aller- 
dings leicht Undichtheiten entstehen. Nur eine sanfte 
Wölbung deuten die Ringlager an. Wenn in cinem 
solchen Falle der Kocher undicht wird, muß eben- 
falls, wie dann auch, wo kein Ring im Innern ist, 
die Naht verstemmt werden bzw. die Ansatzstellen 
des Innenringes am Kesselblech, außerdem noch 
der äußere Ring. Denn auch ohne den inneren 
Ring sind solche leckgewordenen Stellen oft nicht 
zu finden, und man muß den ganzen Kranz ver- 
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stemmen. Ich halte aber erfahrungsgemäß den In- 
nenring für überflüssig. Verbinden Sie getrost wieder 
wie Abb. ı, evtl. mit doppelreihiger Nietung auf 
jedem Blechfelde, und lassen Sie die Nietung schr 
sorgfältig ausführen und besonders gut innen und 
außen verstemmen, der Kocher ist dann absolut 
dicht und fest. 

Die Ausführung nach Abb. 3 halte ich für un- 
zweckmäßig, sie ist nur dann evtl. angezeigt, wenn 
der Hauptring aus zu schwachem Eisenblech besteht, 
so daB man zu dessen Verstärkung noch einen zweiten 
darüber bringt. Einen andern Zweck dürfte der 
Ueberring nicht haben. 

Antwort II auf Frage Nr. 827. Zahlreiche Sul- 
fitzellstoffkocher sind mit Längs- und Quernietnähten 
nach der in Figur ı dargeste!!ten Ausführung jahre- 
lang in Betrieb, ohne undicht geworden zu sein und 
ohne eine Deformation zu zeigen. Die Nietnaht 
nach Figur 2, wobei die Blechenden des Mantels 
zwischen zwei Laschen eingebettet sind, dürfte aus 
praktischen und betriebstechnischen Gründen weniger 
zu empfehlen sein. Außer dem in der Frage be- 
reits erwähnten Uebelstande hat diese Ausführung 
noch den weiteren Nachteil, daß die vorstehenden 
Blechkanten im Kocherinnern sich dann als besonders 
störend erweisen, wenn der innere Kochermantel 
außer mit einer Mauerbekleidung noch mit einem 
Bleimantel ausgekleidet werden soll, wie das bei 
vielen älteren Sulfitkochern der Fall ist. Wenn 
nämlich der Bleimantel, der direkt auf die Innen- 
wand des Kessels dicht anliegend angebracht wird, 
dauernd dicht halten soll, so kommt es in erster 
Linie darauf an, daß der innere Stahlblechmantel 
absolut glatt ist, ohne vorstehende Nietköpfe oder 
vorstehende Kopfbleche. Die Ecken der Blech- 
überlappunren im Kocherinnern sind auch gefähr- 
liche Ablagerungsstellen für Säure, die im Laufe 
der Zeit verzehrend und zerfressend auf die Bleche 
einwirkt. Eine Nietnaht nach Figur ı mit schweiß- 
eisernen Kopfplatten in dreireihiger, einschnittiger 
Laschenmietung dürfte daher auch für den vor- 
liegenden Fall zweckmäßig sein. Als Material für 
die Kocherplatten hat sich Schweißeisef-Feinkorn- 
blech besonders gut bewährt. Es ist gegen alka- 
lische Flüssigkeiten durchaus widerstandsfähig. Blech- 
wände aus diesem Material zeigen weniger Neigung 
zum Schadhaftwerden als FluBstahlblech. Es kommt 
selbstverständlich Material von nur bester Qualität 
ın Betracht. Die Ausmauerung geschieht am besten 
mit einer doppellagig, - fugenversetzten Fassonstein- 
schicht aus gutem, säurebeständigem Material in 
reinem Schieferdeckerzement. Um Schäden zu ver- 
hüten, sehe man vor allem darauf, daß etwaige 
Lädierungen des Mauerwerks rechtzeitig ausgebessert 
werden, weil sonst ein Abschrecken des Stahlmantels 
durch einen kalten Luftstrom leicht herbeigeführt 
wird, was unter Umständen verhängnisvoll werden 
kann. Zellstoffler. 

CER 


Rivure d’un lessiveur à pate sulfite. 


Réponse I à la question N° 827. Je con- 
sidére votre rivure actuelle de lessiveur, d'après la 
fig. 1, comme la plus convenable et vous recommande 
d'opérer, à Ja réparation, la jointure des tôles ex- 
actement de la même façon, d'après laquelle un fort 
anneau en fer est appliqué et rivé comme éclisse sur 
les extrémités posées bout à bout. Il est bien 
vrai qu'en procédant conformément à la fig. 2, on 
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réalise une plus grande étanchéité ou une jonction 
p'us ferme des tôles, ces dernières étant maintenues 
alors par deux anneaux, l'un intérieur et l'autre 
extéricur. Mais cette disposition, selon moi, est super- 
flue; tout au plus pourrait-il s'agir d'elle là où l'on 
travaille sous haute pression. Je suis d'avis égale- 
ment qu'il n'y a aucune raison pour que les fuites 
pouvant se produire soient plus difficiles à découvrir 
par suite de la présence de l'anneau intérieur; la 
maçonnerie interrompue à l'intérieur du lessiveur par 
un épaulement n'en est nullement endommagée. I 
est vrai qu'il faut prendre garde que l'élévation au- 
dessus de !’anneau-éclisse interieur ne soit pas à 
arête vive, comme indiqué au dessin, car les arîtes 
et les coins seraient bientôt endommagés en pro- 
voquant l'émiettement de la masse, ce qui pourrait 
amener facilement des fuites. Seule, une légère con- 
vexité indique l'existence d'anneaux-échsses. Si. en 
pareil cas, le lessiveur perd son étanchéité, il faut 
avoir recours — de même que lorsqu'il n'existe pas 
d’anneau 4 l'intérieur — au matage de la rivure de 
l'anneau intérieur et faire la même chose sur l'anneau 
extérieur. Car même sans l'anneau intérieur, les 
endroits affectés de fuites sont souvent impossibles 
a découvrir et l'on est forcé de mater toute la 
couronne. Mais l'expérience m'a appris que l'anneau 
intérieur est superflu. Ne craignez pas d'opérer 
la jonction conformément à la fig. 1, éventuellement 
avec rivure en deux rangées sur chaque panneau de 
tôle, en exécutant la rivure très soigneusement et 
faisant bien mater la rivure intérieurement et ex- 
terieurement: le lessiveur sera alors absolument 
étanche et ferme. 

Je tiens l'exécution d'après la fig. 3 pour im- 
propre: elle ne conviendrait éventuellement que si 
l'anneau principal se composait de tôles trop faibles, 
de sorte que, pour son renforcement, on en appli- 
querait un second par-dessus. L'anneau de recouvre- 


ment ne devrait pas -avoir d'autre but. 


Réponse II à la question N° 827. De nom- 
breux lessiveurs sulfite sont en service depuis des 
années avec des rivures longitudinales et trans- 
versales d’aprés la disposition de la fig. ı sans 
avoir jamais perdu de leur étanchéité et sans montrer 
de déformations. La rivure d'après la fig. 2, où 
les extrémités des tôles de l'enveloppe sont en- 
serrées entre deux anneaux, doit être moins recom- 
mandable pour des raisons pratiques et techniques de 
service. En dehors de l'inconvénient déjà cité dans 
la question, cette disposition a encore un autre 
désavantage: c’est que les arêtes en saillie des tôles 
amènent des troubles particuliers à l'intérieur du lessi- 
veur, si l'enveloppe intérieure doit encore être garn‘e, en 
dehors d'un revêtement en maçonnerie, d'une doublure 
en p'omb, comme c'est le cas pour beaucoup d'anciens 
lessiveurs sulfite. . Car si la doublure en ‘plomb, 
qui repose directement sur la paroi intérieure de 
la chaudière, doit être maintenue étanche d'une 
manière permanente, il importe en première ligne 
que l'enveloppe en tôle d'acier soit absolument unie, 
sans têtes de rivets ou de tôles-éclisses qui dépassent. 
Les coins des recouvrements (clins) de tôle sont aussi, 
dans l'intérieur du lessiveur, de dangereux endroits 
pour le dépôt de l'acide, qui agit à la longue sur Îles 
tôles en les rongeant et les corrodant. Une rivure 
d'après la fig. 1 avec plaques-éclisses en fer soudé 
et rivure monocisaillée à 3 rangs semble, pour ce 
motif, convenir aussi dans le présent cas. Comme 
matériel pour les plaques de lessiveurs, la tôle en fer 
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soudé a fin grain a été reconnue particulièrement 


bonne. Elle résiste tout à fait bien aux liquides 
alcalins. Les parois en tôle faites de cette matière 


ont une tendance moindre à se détériorer que la 
tôle homogene. Il ne peut s'agir bien entendu que 
de matériel de tout premier choix. Le mieux pour le 
revêtement est de l'exécuter au moyen d'une couche 
en double lit de briques faconnées et à joints alter- 
nés, faites d'une bonne matière résistante aux acides et 
réunies par du ciment de couvreur bien pur. Pour 
prévenir les endommagements, il faut prendre soin 
avant tout que les détériorations survenant à la 
maçonnerie soient réparées à temps, parce qu'il peut 
se produire un refroidissement de l'enveloppe en acier 
par un courant d'air, ce qui aurait des conséquences 
fatales dans certaines circonstances données. 
Zellstoffler. 


(ZA 


Wasserverdampfung bei Harzleimkochung. 


Antwort II auf Frage Nr. 829. VecranlaBt durch 
die Antwort ı auf Frage Nr. 829 in Nr. 44 teile ich 
nachstehend die Resultate eines Probesudes mit: In 
die Harzpfanne kamen 527 kg „F“-Harz, in die 
höherstehende Sodawasserpfanne gab ich 63 kg kalz. 
Soda in 1054 kg Wasser. Die Dauer des Sudes 
dauerte, wie allgemein, 7 Stunden, wobei 3 Stunden 
zur Beförderung des Harzes in die Pfanne bei gleich- 
zeitiger Auflösung des Harzes, von 80—120 Grad C., 
inbegriffen sind. Die Soda wurde bei 105 Grad Celsius 
in der oberen Pfanne aufgelöst. Als Ausbeute erhielt 
ich 1190 kg Harzleim mit 42,30 Prozent Harzgehalt, 
so daß 40,6 Prozent Wasser verdampft ist. 

Man ersieht hieraus, daß es äußerst schwierig ist, 
für einen 40 prozentigen Harz!eim zu garantieren, weil 
die Wasserzugabe etwa das Doppe'te von einem 
70 prozentigen Harzleim beträgt. Selbst Ihre Angabe 
von 20—33 Prozent Wasserverdampfung genügt für 


einen Denker, denn bei einem 7oprozentigen Harz- 

leim, welcher die Hälfte Wasser benötigt, ist dann 

der Konsument wie der Hersteller stets sicherer und 

besser daran. P. 
Gest 


Werk über Sulfatzellulosefabrikation. 


Frage Nr. 830. Gibt es ein Werk, das die Her- 
stellung und Verwertung des Sulfatzeilstoffes auf 
ihrem heutigen Standpunkte behandelt? 

Antwort I auf Frage Nr. 830. Ein besonderes 
Werk über Sulfatzellstoffabrikation gibt es nicht. 
Doch behandeln alle Werke über Zellstoffabrikation 


natürlich auch die Sulfatzellstoffabrikation mit. Bis 
auf den heutigen Standpunkt ist aber keines der- 
selben vorgeschritten, da es dann eben erst er- 


schienen sein müßte. In der zum 60. Geburtstag 
des Herrn Professors Peter Klason in Stockholm 
herausgegebenen Festschrift befindet sich auch ein 
Aufsatz über die Sulfatzellstoffabrikation. Wenn ich 
nicht irre, erscheint gegenwärtig in einer skandi- 
navischen Zeitschrift ein Artikel über Sulfatzellstoff- 
fabrikation. Auch in der Gratis-Beilage des „Papier- 
Fabrikant" „Theorie und Praxis der Papierfabri- 
kation“ wird binnen kurzem die Sulfatzellstoffabrikation 
ausführlich behandelt werden und diese Abhandlung 
ın bezug auf Fabrikation und Verwertung des Sulfat- 
ze!lstoffes sich natürlich bis auf die Gegenwart cr- 
strecken. 
Can 


Schwefelsäureverbrauch bei Pergament- 
papierfabriken 
Frage Nr. 831. 1. Welchen Verbrauch an 
Schwefe'sdure auf 100 kg fertige Ware darf cine 
gut geleitete Pergamentpapierfabrik haben? 
2. Bis zu welcher Verdünnung herab lohnt es 
sich, die Pergamentiersäure cinzudampfen ? 


Auslands-Rundschau. 
Die Entscheidung über den Zolltarif der 


Vereinigten Staaten ist endlich ge- 
fallen, und er hat der Papierindustrie keine 
großen Ueberraschungen mehr bereitet. Die 
im Anfang festgestellten Zollsätze sind im 
wesentlichen beibehalten worden, namentlich 
die Zollfreiheit für Holzstoff, Zellstoff und 
Druckpapier unter 21%, Cents. 

Da Kanada diese Zollfreiheit schon länger 
genoB und sie den meistbegünstigten Staaten 
in letzter Zeit auch zugestanden worden war, 
wird in nächster Zeit keine zu bedeutende Ver- 
mehrung der Einfuhr stattfinden, da auch 
groBe Mengen Waren in den Zollhäfen lagern 
sollen, die jetzt zu dem neuen Zolltarif ab- 
gefertigt werden müssen. Allerdings haben 
dic Papierfabriken der Vereinigten Staaten 
nit dem Einkauf von Zellstoff zurückgehalten, 


in der Erwartung, daß der Wettbewerb nach 
dem Inkrafttreten des neuen Zolltarifes die 
Preise zum Sinken bringen würde. Es ist eine 
Baissespekulation ins Werk gesetzt worden, 
die vielleicht eine große Anzahl amerikanische 
Papierfabriken stark enttäuschen wird, da die 
Vorräte in Skandinavien, Deutschland und 
Oesterreich-Ungarn durchaus nicht außer- 
gewöhnlich groß und jedenfalls nicht größer 
sind wie in früheren Jahren zum gleichen 


Zeitpunkt. 
Der neue amerikanische Zolltarif be- 
deutet, wie der Handelsvertragsverein sehr 


richtig in einem Aufsatz bemerkt, einen ent- 
scheidenden Wendepunkt inder amerikanischen 
Handelspolitik. Ein so plötzlicher und radi- 
kaler Wechsel hat bisher weder in den Ver- 
einigten Staaten, noch anderswo statt- 
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gefunden, sowohl hinsichtlich des Zoll- 
schutzes wie der allgemeinen Grundsätze, die 
für die Gestaltung des neuen Tarifes mab- 
gebend waren. Es handelt sich tatsächlich 
um einen vollständigen Bruch mit dem bis- 
herigen handelspolitischen System. Wesent- 
lich ist vor allem die völlige Aufgabe des 
Maximaltarifes, den der Payne-Aldrich-Tarif 
cingeführt hatte, weil es den demokratischen 
Prinzipien widersprechen soll, in dieser Weise 
zur Erzielung handelspolitischer Vorteile 
einen Druck auf das Ausland ausüben zu 
wollen. Der neue Tarif kennt überhaupt 
keinen Kampfzollparagraphen, und das neue 
Tarifgesetz bietet der amerikanischen Re- 
sierung keine gesetzliche Handhabe zur Ein- 
führung von Vergeltungszollen, wenn die 
amerikanische Ausfuhr irgendwie von einem 
ausländischen Staate differenziert wird. 

Seit die Ungewißheit über die Gestaltung 
der Zollverhältnisse in den Vereinigten 
Staaten geschwunden ist, scheint sich das Ge- 
schäft zu beleben, wenigstens wird von einer 
Besserung des Papiergeschäftes berichtet. 
Auch in den Vereinigten Staaten litt Handel 
und Verkehr unter der Zurückhaltung und 
Unlust der Verbraucher. 

Wie die nachstehende Statistik zeigt, ist 
die Einfuhr von Zellstoff in die Vereinigten 
Staaten schon von Beginn des Jahres an be- 
deutend gestiegen, während die von Holzstoff 
in den Monaten Januar bis Juli zurück- 
gegangen ist, eine Folge der günstigen 
Wasserverhaltnisse, die reichliche Holzstoff- 
produktionen ermöglichte. Während der Mo- 
nate Januar bis Juli wurden an Holzstoff und 


Zollstoff in die Vereinigten Staaten ein- 
geführt: | 
Januar- Juni 1912 1913 
Holzstoff, zollfrei . . Doll. 1 152598 Doll. 1002 269 
» verzollt . . » 209 797 » 159 563 
Zellstoff: 
Ungebleicht, zollfrei . » 395 287 » 645 432 
» verzollt . » 4 197 333 » 4921 107 
Gebleicht, zollfrei. . » 182 101 » 215 365 
» verzollt. . » 1 700 712 » 2 103 467 
Insgesamt: Doll. 7927828 Doll. 9 047 203 


Daß in Kanada die Unternehmungslust in 
bezug auf die Papierfabrikation sehr rege ist, 
ist nicht zu verwundern, aber auch in den 
Vereinigten Staaten werden neue Papier- 
fabriken gebaut und bestehende erweitert, ein 
Beweis, daß man dem kommenden Jahr mit 
großem Vertrauen entgegensieht und auch 
gute Preise erhofft. 

Der Wassermangel, der in der letzten Zeit 
in den Vereinigten Staaten herrschte, hat die 
daselbst vorhandenen bedeutenden Holzstoff- 
lager schon stark gelichtet, und in Kanada ist 
die Nachfrage nach Holzstoff erheblich ge- 
stiegen. Es werden die Holzschleifereien in 
den Vereinigten Staaten und in Kanada 
Recht behalten, die bei den günstigen Wasser- 


hältnissen ihre Leistungsfähigkeit voll aus- 
nutzten, in der sicheren Erwartung, die sich 
ansammelnden Vorräte später zu guten 
Preisen loszuwerden. 

Der zunehmende Holzmangel in den Ver- 
einigten Staaten und die Verteuerung des 
Schleifholzes haben doch, wie auch schon 
fruher einmal erwähnt, bewirkt, daß man den 
verheerenden Waldbränden, die alljährlich in 
Amerika eine bedeutende Menge Holz der 
Verwertung entziehen und vernichten, eine 
größere Aufmerksamkeit zuwendete und sie 
einzudämmen suchte. Tatsächlich scheint der 
Verlust an Papierholz durch Waldbrände in 
diesem Jahre geringer zu sein wie sonst, was 
jedenfalls der sorgfältigeren Ueberwachung 
der Forsten zuzuschreiben ist. In Ontario 
war allerdings noch keine Besserung zu be- 
merken, und es haben neuerdings auch die 
Staaten Maine und Massachusetts die Bundes- 
regierung um Schutz gegen die Waldbrände 
angegangen. 

In Neu-Braunschweig verursacht jetzt ein 
Nachtfalter, die „spruce bud moth“, großen 
Schaden an, doch werden Versuche gemacht, 
diese Schädlinge zu vernichten und die be- 
drohten Wälder zu retten. 


Die Nachfrage nach Papierholz ist natür- 
lich sehr lebhaft und namentlich in Kanada 
wird viel Wald abgeholzt, und man erwartet 
ein Geschäft in Holz, wie es noch nie da- 
gewesen. Im nördlichen Wisconsin sind die 
Holzfällerlager überfüllt, und in Bangor im 
Staate Maine will die Heilsarmee ein Gast- 
haus errichten, um den Holzfällern eine Unter- 
kunft zu schaffen, in der sie nicht in Gefahr 
geraten, ausgebeutet zu werden und ihren Ver- 
dienst zu vertrinken und zu verspielen. 

Die amerikanische Regierung soll übri- 
gens entschlossen sein, 700 Millionen Fuß 
Holz aus dem Kootenai National Forst in 
Montana zu verkaufen, der 200 000 Acker 
umfaßt. 

Die kanadische Papier- und Papierstoff- 
Industrie geht jedenfalls einem großen Auf- 
schwung entgegen, wobei allerdings die Ge- 
fahr vorhanden ist, daß die Erhöhung der Pro- 
duktion der Zunahme des Bedarfs vorauseilt 
und dadurch der Markt ungünstig beeinflußt 
wird. 

In dem am 30. Juni beendigten Fiskaljahr 
ist die amerikanische Einfuhr von Papier und 
Papierwaren von 6 806 707 Dollar in den vor- 
hergegangenen 12 Monaten auf 8671 686 Dol- 
lar gestiegen, und diese Zunahme wird jeden- 
falls immer weiter steigen. 

In Amerika wird alles ins Große ge- 
tricben, die Fabriken erhalten einen un- 
geheuren Umfang, die Leistungsfähigkeit der 
Maschinen wird immer weiter gesteigert, und 
da die großen Kapitalien, mit denen diese 
Werke gegründet wurden, die Nutzbar- 
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machung aller technischen Neuerungen und 
Vorteile gestatten, so ist ihnen die Möglich- 
keit gegeben, selbst bei geringem Fabri- 
kationsnutzen noch gut zu rentieren. 

So hat die Ontario Paper Company in 
Thorold, Kanada, vor kurzem die größte 
Druckpapiermaschine der Welt aufgestellt. 
Die Maschine hat eine Breite von 202 Zoll 
(gleich zirka 513 cm) und eine Geschwindig- 
keit von 500 Fuß in der Minute, die aber auf 
700 Fuß gesteigert werden kann. Dies würde 
eine Geschwindigkeit von ungefähr 155 bzw. 
215 Meter sein. Einen Begriff von der Be- 
deutung neuerer amerikanischer Papier- 
fabrıken erhält man durch die Angaben, daß 
die Papierfabrik in Grand Falls, Neu-Fund- 
land, 3000 Mann beschäftigt. 36000 Tons ge- 
preßten Holzstoffes von 42000 erzeugten 
wurden nach England verschifft. Lord North- 
cliff, der Eigentümer der Londoner Times und 
anderer großer Zeitungen, der kürzlich die 
Anglo-New-Foundland pulp and paper mill 
besichtigte, soll sich dahin ausgesprochen 
haben, daß das in Grand Falls erzeugte Papier 
das beste von allem sei, das nach England 
komme. 

Von großem Nutzen für die Papier- 
industrie des Staates Ohio würde die Erbau- 
ung eines Kanals vom Eriesee nach dem nörd- 
lichen Teil des Flusses Ohio sein, der die Städte 
von Toronto und Cincinnati miteinander ver- 
binden würde. Der angestrebte Kanal soll 
cine Breite von 80 bis 150 Fuß bei 9 Fuß Tiefe 
erhalten, und würde mindestens 27 Millionen 
Dollar kosten. 

Der Eibel-Prozeß kommt jetzt erst in den 
Vereinigten Staaten zum Austrag, was etwas 
verwunderlich ist, da in diesem Staate ja die 
Erfindung gemacht wurde. Der Erfinder Eibel 
glaubt zuversichtlich, daß zu seinen Gunsten 
entschieden wird. 

In Großbritannien und Irland 
hat man die Festsetzung des neuen Zolltarifs 
in den Vereinigten Staaten mit geringerem 
Interesse verfolgt als in anderen Ländern, weil 
daselbst die zollfrei gewordenen Waren, Holz- 
stoff, Zellstoff und billige Druckpapiere, wenig 
oder gar nicht hergestellt und nicht ausgeführt 
werden, während große Mengen billigen 
Druckpapieres nach England eingeführt wer- 
den. Amerika bezieht überhaupt wenig Pa- 
pier aus England, der Wert der Gesamteinfuhr 
aus England betrug im letzten Jahre 149 178 
Lstr. gegen 131908 Lstr. und 152706 Lstr. 
in den beiden vorhergegangenen Jahren, und 
man glaubt nicht, daß der neue Tarif einen 
wesentlichen Einfluß auf die Einfuhr Eng- 
lands nach den Vereinigten Staaten ausüben 
wird. Man hat aber in England heraus- 
gerechnet, daß die Zeitungsverleger der Ver- 
einigten Staaten einen Gewinn von g bis 
ı2 Millionen Dollar haben werden. 
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In England sind die Papierfabriken noch 
immer gut beschäftigt, wenn auch vielleicht 
nicht ganz so gut wie in der gleichen Zeit des 
vorigen Jahres. 

Die Einfuhr ist zwar im Monat Septem- 
ber zurückgegangen, zeigt aber für die 9 ersten 
Monate des Jahres noch immer eine beträcht- 
liche Erhöhung, dieselbe betrug 9 624 101 
cwts im Werte von 5691607 Lstr. gegen 
8913 359 cwts im Werte von 5 291 333 Lstr. 
in der gleichen Zeit des Vorjahres. Auch die 
Ausfuhr ist im September d. J. zurück- 
gegangen, zeigt aber in den Monaten Januar 
bis September eine beträchtliche Zunahme, sie 
stieg von 2383 529 cwts im Werte von 
2 593 236 Lstr. auf 2 593 236 cwts im Werte 
von 2 798 448 Lstr. 

Die Einfuhr von Holz- und Zellstoff be- 
trug in den Monaten 


Januar-September 1912 1913 
Zellstoff: Tonnen Lstr. Tonnen ` Lett, 

Gebleicht, trocken 13411 131224 15434 165 628 

Ungebleicht, » 259 235 1988912 253876 2055 294 

Feucht . . 10 304 36 266 10950 39 625 
Holzstoff: 

Trocken 8 251 38 718 5 908 27 121 

Feucht . 336010 781660 408945 928 650 


Zusammen 627211 2976 780 695 113 3 216 318 


An der Einfuhr waren folgende Länder 
beteiligt: 
Gebleichter Zellstoff, trocken 


1912 1913 
Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Russland 2 064 17 251 818 7 680 
Schweden . 1 377 13 454 1 558 ‘15 760 
Norwegen . 7 236 73 316 9595 104 429 
Deutschland 1 572 15 071 884 10 788 
Andere Länder I 162 12 132 2 579 26 971 
Ungebleichter Zellstoff, trocken 
1912 1913 
Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Russland 29179 213 632 27 862 224 982 
Schweden . . 166514 1276581 156187 1269 409 
Norwegen . 33 501 265 240 34 196 282 090 
Deutschland 24 962 195 031 30 036 244 037 
Andere Lander 5079 38 428 5 595 43 776 
| Holzstoff, feucht 
1912 1913 
Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Schweden . 67025 156645 78216 178 382 
Norwegen . . 215144 497 253 251078 567 266 
Kanada . 25 846 61 346 48857 108405 
Andere Länder 27 995 66 416 30 794 74 597 


Bemerkenswert ist die beträchtliche Zu- 
nahme der Einfuhr von Holzstoff und un- 
gebleichtem Zellstoff, die auf eine gute Be- 
schäftigung der englischen Papierfabriken 
schließen läßt, sowie die bedeutende Erhöhung 
der Einfuhr von gebleichtem trockenen Zell- 
stoff aus Norwegen, die die Einfuhr aus Finn- 
land und Deutschland ganz erheblich zurück- 
gedrängt hat. 

Der Streik der China-Clay-Arbeiter in 
Cornwall scheint endgültig gescheitert und 
auch die anderen Arbeiterbewegungen im Ab- 
flauen begriffen zu sein, die, wie die der 
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Transportarbeiter, auch die Papierindustrie 
ernstlich gefährdeten. Ob aber dann auf 
längere Zeit Ruhe herrschen wird, die der Ent- 
wickelung von Englands Industrie und 
Handel sehr notwendig ist, ist eine Frage, die 
wohl kaum bejahend beantwortet werden 
kann. : 

Die bestandig zunehmende Papiereinfuhr 
ist natürlich den englischen Papierfabrikanten 
sehr unwillkommen, da sie wenig tun können, 
derselben entgegenzuarbeiten, weil sie sich zu- 
meist auf Papiersorten erstreckt, die vom 
Auslande billiger hergestellt werden können. 
Nun macht aber die ausländische Papierfabri- 
kation der englischen auch in den englischen 
Kolonien immer mehr Konkurrenz, die bis 
jetzt ihr Papier in der Hauptsache aus Eng- 
land bezogen. Der Wettbewerb scheint aber 
zum Teil mit auf eine Frachtenfrage hinaus- 
‚zulaufen, und aus Sydney wurde kürzlich auch 
‘noch den englischen Fabrikanten der Rat er- 
teilt, die Märkte der Kolonien besser durch 
Reisende zu erforschen und die Wünsche und 
Bedürfnisse derselben kennen zu lernen. Diese 
Kenntnisse seien es, die den anderen Nationen 
zum Siege verhälfen. 

Für Druckpapier ist London der Haupt- 
markt, wo natürlich der Wettbewerb sehr 
stark ist. Den Papierfabriken in Lancashire 
ist es aber fast unmöglich, daselbst zu kon- 
kurrieren, weil sie zu hohe Eisenbahnfrachten 
zu tragen haben. Nicht die kürzere Arbeits- 
zeit, die in den Papierfabriken in Lancashire 
eingeführt sei, erschwere den Wettbewerb mit 
dem Auslande auf dem Londoner Markt, son- 
dern in der Hauptsache die hohen Frachten, 
von denen nur die Eisenbahnen Nutzen hätten, 
so wurde kürzlich von maßgebender Seite aus- 
geführt. Bei der Erörterung dieser Frage ist 
auch darauf hingewiesen worden, daß die 
Eisenbahngesellschaften ausländischen Pro- 
dukten Vorzugspreise einräumten, von anderer 
Seite aber darauf entgegnet worden, daß 
die Eisenbahnen mit ihren Frachtermäßi- 
gungen nicht weiter gehen als sie müssen, und 
eine Erhöhung der Frachten für ausländische 
Waren die Einfuhr und also auch den Gewinn 
der Eisenbahnen erheblich verringern würden, 
ohne daß sich die allgemeinen Unkosten der- 
selben im gleichen Maße niedriger stellen 
würden. Von den erwähnten Papierfabri- 
kanten wird deshalb auch den Papierfabriken 
der Rat gegeben, ihren Absatz mehr in der 
Nachbarschaft als in London zu suchen. 


CH 


Einschränkung der deutschen Druckpapier- 
Erzeugung. 

Die am 30. Oktober in Berlin nahezu voll- 

zählig versammelten Vertreter der deutschen 

Druckpapier-Industrie beschlossen einstimmig, 
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für die nächsten Monate eine Einschränkung 
der Erzeugung sämtlicher Fabriken eintreten 
zu lassen. Sie wurden hierbei von der Er- 
wagung geleitet, daß eine weitere Verringerung 
der Selbstkosten auch durch eine volle An- 
spannung selbst der für Massenfabrikation am 
besten eingerichteten Fabriken nicht mehr zu 
erzielen sei, daß hingegen aber die fortdauernde 
Steigerung aller Lasten und namentlich die 
gewaltige Erhöhung der Holzpreise, mit der 
auch in Zukunft zu rechnen sein wird, un- 
bedingt dazu nötigen, nicht nur die heutigen 
Preise für das Fabrikat aufrecht zu erhalten, 
sondern die unvermeidliche Erhöhung der Ver- 
kaufspreise für die Zukunft ins Auge zu 
fassen. Aus diesem Grunde wurde es für er- 
forderlich gehalten, Maßregeln dafür zu tref- 
fen, die Erzeugung mit dem Bedarf noch mehr 
als bisher in Einklang zu bringen. 

Es wurde hierbei einstimmig anerkannt, 
daß die Lebensfähigkeit der deutschen Papier- 
Industrie auf dem Spiele steht, weil schon 
viele Fabriken unter den heutigen Verhält- 
nissen mit den größten Existenzsorgen zu 
kämpfen haben. 


CER 


Erhöhter Holzmasseexport von Russland. 


Ein südamerikanisches Syndikat hat sich an die 
russische Exportkammer mit dem Ansuchen gewen- 
det, ihre Mitglieder und Holzwarenfirmen aufzufor- 
dern, Angebote auf Lieferung von Holzmasse fob. 
England oder Südamerika zu bestimmten Terminen 
zu machen. Der Trust hat nämlich die Absicht, in 
nächster Zeit größere Mengen Holzmasse für die 
Papierfabrikation einzukaufen. 

Svensk Trävaru-Tidning. 


Cat 


Ingenieur Strehlenerts Sulfitlaugenbrennstoff. 


In Schweden hat sich jetzt eine Gesellschaft 
zu dem Zweck gebildet, die Erfindungen des In- 
genieurs R. W. Strehlenert zur Verwendung der organi- 
schen und unorganischen Stoffe in der bei der Sulfit- 
zellstoffabrikation erhaltenen Ablauge auszubeuten. Die 
Gesellschaft, die den Charakter einer Patentgesell- 
schaft hat, wird mit einem Kapital von mindestens 
550000 Kronen und höchstens 1650000 Kronen ge- 
gründet. Von den Aktien sind 450 000 Kronen sechs- 
prozentige Vorzugsaktien, welche, wenn die Stamm- 
aktien 6 Prozent erhalten haben, in bezug auf die 
weitere Verteilung der Dividende gleichberechtigt 
mit den Stammaktien werden und welche auch das 
Recht besitzen, an einer eventuellen Kapitals- 
erhöhung teilzunehmen. 

Die Gründer sind außer dem Erfinder selbst 
P. Axet Hellström, Disponent Oscar Lindstedt, Ad- 
vokat Ludwig Amann und Makler Nils Thengberg, 
samtlich in Gothenburg. Der Vorstand der Gesell- 
schaft soll seinen Sitz in Stockholm haben. Das 
gesamte Stammaktien-Kapital, 400000 Kronen, ist 
von den Herren Strehlenert, Hellstrom, Lindstedt und 
Amann gezeichnet und wird durch die Ueberlassung 
der obenerwahnten Erfindung mit den dazu ge- 
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hörenden Patentrechten an die Gesellschaft aus- 
geglichen, wofür die Gesellschaft weiter 25000 Kr. 
bar ausbezahlt. „Svensk Pappers Tidning." 


CZAR 


Der schwedische Sulfitsprit. 


In Schweden betreiben gegenwärtig folgende Fa- 
briken die Herstellung von Sulfitsprit. Skutskär und 
Kvarnsveden, beide Stora Kopparbergs bergslags Aktie- 
bolag gehörend, Falun, sowie Bergvik, Bergvik und 
Ala nyer Sulfitfabriks-Aktiebolag gehörend, Ljusne. 
Gegenwärtig sind keine anderen Aniagen für die Er- 
zeugung von Sulfitsprit in Ausführung. 

Die Produktion von 5o prozentigem Sulfitsprit be- 


trug in Litern: 
1.10 1910 bis 1.10.1911 bis 1.10.1911 bis 


30.9. 1911 30 9. 1912 30. 3. 1913 
Kvarnsveden 261 812 1 087 135 445 038 
Skutskar 979 588 1593 785 591 224 
Bergvik 120 622 1 578 733 731 925 


Die Versuche, die angestellt wurden, das Benzin 
in den Benzinmotoren durch Sprit zu ersetzen, haben 
gute Resutate gezcitigt, aber man ist mit denselben 
noch nicht fertig, weshalb keine positive Mitteilung 


hierüber gemacht werden kann. Es sind nur Ver- 
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suche mit Lastautomobilen angestellt worden und 
man hat dabei eine beinahe gleich gute Effektivität, 
wie mit Benzin erhalten. / 

Der Sprit muB zuerst denaturiert werden und kann 
nicht ohne weiteres in Benzinmotoren verwendet wer- 
den, dieselben müssen vielmehr zuerst in bezug auf 
den Vergaser geändert werden. Eine solche Aende- 
rung soll 700—800 Kronen kosten. Man arbeitet 
indessen in den Automobil-Werkstätten Senaia-Vabis 
in Södertälje daran, einen vollständig neuen Motortyp 
für die Heizung mit Sprit herzustellen und man glaubt, 
daß dieser neue Motor sich nicht teuerer stellen wird, 
als eın gewöhnlicher Benzinmotor. 

Sobald die Frage der Verwendung von Sulfitsprit 
Betrieb von Motoren vorteilhaft gelöst ıst, ist 


zum 
die Wahrscheinhchkeit vorhanden, daß die schwe- 
dischen Behörden zulassen, daß Sprit zum Motor. 
gebrauch mit anderen giftigen Stoffen denaturiert 


wird, als die, die das Gesetz jetzt zuläßt. Reymers- 
hoims Sprit-Veredlungsgesellschaft hat z. B. Erlaubnis 
zu Versuchen bekommen, Benzo! a's Denaturierungs- 
mittel anzuwenden. 

Sobald es geglückt ist, einen passenden Motor 
für Sprit herzustellen, ist es sehr wahrscheinlich, daß 
mehrere Sulfidabriken die Spritfabrikation aufnehmen 


werden. (Industritidningen Norden.) 


Berlin. 


Die leichte Aufbesserung des Geschäfts der beiden 
Vorwochen ist wieder einer auffälligen Stille ge- 
wichen. Das ist ein unerfreulicher Beweis für die 
Unsicherheit der Geschäftslage, die nicht in geordnete 
Bahnen einlenken will. Einen Teil der Ursachen für 
den Rückgang bildet das warme Wetter, das die Ent- 
wicklung des Geschäfts in allen Waren der Textil- 
industrie nicht aufkommen läßt. Hierzu ist rauhe 
Witterung die Vorbedingung. Der Berliner Platz und 
auch unser Gewerbe sind in schr erheblichem Umfang 
von dem Gang der Geschäfte in diesem Zweige ab- 
hangig. Aber auch die andern Industrie- und Hande!s- 
zweige haben wieder über einen Stillstand zu klagen 
Diese andauernden Unterbrechungen lassen die kaum 
begonnene Unternehmungs!ust wieder abflauen und 
die alte, verdrossene Stimmung wieder aufleben. Das 
starke Angebot von allen Seiten läßt auch die Ab- 
nehmer zweifeln, daß mit der Deckung eines nicht ge- 
rade dringenden Bedarfs vorgegangen werden muß 
Man ist der Ansicht, mit weiterem Zuwarten zu noch 
günstigeren Bedingungen zu gelangen. Mit dieser An- 


nahme haben viele in jüngster Zeit recht behalten. 
Es muß "mmer mehr be: den Fabrikanten die Einsicht 


Raum gewinnen, daß aus diesen ungünstigen Verhiit- 
nissen erst cin Ausweg zu schaffen ist, wenn hierbei 
mit größerer Zurückhaltung vorgegangen wird. Ein 
Erfolg ist mit diesen dringenden Angeboten doch nicht 
zu erzielen 


Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 

Die Preise sizil, Schwefels sind durch anhal- 
tende Nachfragen und Abladungen während der letzten 
Wochen sowohl in Rohschwefel als auch in Raffı- 
naden noch etwas gestiegen. Es wurde die milde 


Witterung eben noch benutzt, um vor etwa eintreten- 
dem Frost die billigeren inländischen Flußfrachten 
auszunutzen. Für 1914 speziell ist noch keine 
wesentiiche Meinung, indem die Preise hierfür zirka 
ı Prozent höher stehen, und wollen die größeren 
Kontrahenten deshalb später billigere Konjunkturen 
abwarten, ohne sich vorher auf Blankoverkäufe cin- 
welche früher öfter größere Verluste mit 
sich brachten. Für Abschlüsse 1915/1916 sind sowohl 
das Konsortium als auch sizil. Schwefelraffinerien 
noch nicht zu haben, und waren für diese Sıchten 
schon Bestellungen gemacht worden; es sind eben 
Spekulationsgeschäfte, welche aber cin gewisses Ri- 
siko immer einschließen. Englische Artikel für Pa- 
pier-Industrie sind teilweis in guter Nachfrage, ebenso 
inland. gelbblaus. Kah bei wenig veränderten Preisen. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.35 


zulassen, 


» » » » Illa » » » 9.15 
» ` » a Illa ous » » 9.10 
» » » » ila buona » » 9.— 
» » brutto inkl. Sack 45/50 Pf. melfr 

» Brocken \Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.15 
» » » » br.inkl. Sack 10.65 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.95 
» » » in 7/gZtr.-Geb. 11.30 
» Brockenschwefel Ja raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.35 
» Nloristella halbraff. gem. » > » » 10.60 
» Rohschwefel gem. » > » » 10.45 


Prompte Kasse mit 1'/«°/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten, — Ferner billigst: nach eingehenden 


Anfragen, cif bezüglichen Ostscehäfen, Rhein- und 

Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 

Engl. la Alaun in Stücken in Dia Ztr.-Gebinden 12.25 
» » » gemahlen > 28 » 13.25 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 
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Engl. Ia China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.20 
» a » » » » » » I 4.40 
» » » » » » » > III 4.20 
» >» » » » » » » IV 4.15 
» >» ` » » » » » V 3.85 
» » » » » » » P. W. E. 3.75 
» >» » » » » » P. W. 3.65 
> > Talkum » » » » I 8.65 
x » » » » 2 » II 7.65 
+» » » > » » Ill 6.65 
» » China Clay weitere Nuancen 3.60 bis zu 2.95 
a » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.15 
» » » 35/37°/o in Weichholz 11.65 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.50—65.50 
» » » Natron, kristall. Quant. 53.50—55.50 


franko Waggon deutsche Stationen 


» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 5-90 
» » » » gemahlen 6.40 
» > Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.50 
» >» » >» 9 » gut §.— 
» > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.65 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.20 
» » >» » 60/62°/0 » » > 18.20 
» » Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.05 


Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 106.75— 107.75 
> » » kl. » » » 105.75— 106.75 
Netto Kasse über 1913- u. 1914-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten November bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 


amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 
Sachsen. 


Die Geschäftslage im Ho.zstoffgeschäft hat sich 
bisher wenig verändert. Ein lebhafter Zug herrscht 
jedenfalls nıcht im Geschäft, und bei den wenigen 
Abschlüssen, die zustande kommen, werden Preise an- 
gelegt, die für die Holzstoffabrikanten direkt verlust- 
bringend sind. Für den Holzstoffmarkt ist es von Vor- 
teil, daß die Betriebswässer nur eine sehr beschränkte 
Produktion gestatten. Größere Vorräte sind ın den 
Holzschleifereien nicht vorhanden. 

Da die gute Beschäftigung in der Textilbranche 
bis jetzt angenalten hat, ist der Bedarf an Kartonnagen- 
pappen nicht geringer geworden. Natürich ist auch 
das Angebot schr groß, weshalb es zu keiner größeren 
Preissteigerung gekommen ist. Nach Holzpappen 
liegen auch stets Anfragen vor. 

Der Wasserstand der Flüsse ist weiter zurück- 
gegangen und gestattet nur eine sehr beschränkte Aus- 
nutzung der Wasserkräfte. Der Produktionsausfail 
ist daher nicht unwesentlich, und bei anhaltender 
Trockenheit wird der Holzstoff bald knapp werden. 

Im Erzgebirge ist keine wesentliche Acnderung 
der Lage zu verzeichnen. Die Abschlüsse werden ab- 
genommen, freihändige Verkäufe finden jedoch gar 
nicht statt und etwaige Unterhandlungen scheitern 
immer wieder an den verschiedenen Ansichten über 
die Preise. "Obwohl infolge der schlechten Kon- 
junktur die Holzschleifereien schon niedrige Preise 
fordern, werden ‘dieselben von den Papierfabriken 
immer noch für zu hoch gehalten. Die Betriebswässer 
sind so weit zurückgegangen, daB der Betrieb nur 


durch Stauen stundenweise aufrechterhalten werden 
kann. Die Produktion ist infolgedessen äußerst gering 


und werden die Lager, soweit solche vorhanden sind, 
stark in Anspruch genommen. Teilweise sind die- 
selben schon geräumt. Das Pappengeschäft scheint 
sich in einigen Sorten etwas zu beleben. Pappen 
für Prägezwecke werden jedoch weniger gekauft, da 
das Reklamegeschäft stockt, so daß die solche Pappen 
herstellenden Fabriken genötigt sein werden, den 


Betrieb einzuschränken und Arbeiter zu entlassen, 
wenn nicht bald eine Aenderung eintritt. 


Westfalen. 


Die Verhältnisse in der deutschen Papierindustrie 
haben sich weiterhin verschlechtert. In holzhaltigen 
Druckpapieren sowohl wie in holzfrei Schreib und 
Druck läßt der Markt überall eine Ueberfüllung er- 
kennen, die in zunehmendem Angebot zum Ausdruck 
kommt und die Preise für alle Arten Papiere ungünstig 
beeinflußt. Ganz im Gegensatz hierzu zeigt der Markt 
in Roh- und Halbstoffen eine erstaunliche Festigkeit. 
Der skandinavische Holzmassemarkt verzeichnet so be- 
deutende Preiserhöhungen für Holzstoff, daß man un- 
bedingt damit rechnen muß, daß auch anderswo 
die Handelsschleifer mit höheren Forderungen hervor- 
treten werden, zumal überall in Deutschland sinkende 
Betricbswasser eine ganz wesentliche Erzeugungsver- 
ringerung befürchten lassen, die angesichts der nicht 
besonders großen Vorräte an Holzstoff preisbefestigend 
wirken muß. In der am 30. Oktober in Bertin ab- 
gehaltenen Versammlung der Druckpapierfabrikanten 
wurde schon auf die fortdauernde Steigerung aller 
Lasten und insbesondere auf die gewaltige Erhöhung 
der Holzpreise hingewiesen, mit der leider auch 
weiterhin zu rechnen sein wird; die großen Schleif- 
holzversteigerungen in Thüringen brachten bis zu 
2,40 Mk. per Raummeter höhere Preise als im Vor- 
jahr; es ist ganz selbstverständlich, daß diese Preis- 
steigerungen in den Holzstoff- und Zellulosepreisen 
ihren Ausdruck finden müssen; tatsächlich haben die 
maßgebenden Zellstoffabriken für alle nächstjährigen 
Lieferungen die Preise für Zellstoff erhöht. Fraglich 
ist es nun, ob es den Papierfabriken möglich sein 
wird, diese Preissteigerung für Zellulose in den Ver- 
kaufspreisen für Papiere zum Ausdruck zu bringen, 
denn es scheint vorerst wenigstens für holzschliffreie 
Papiere cine einheitliche Aktion zur Verbesserung der 
Verkaufspreise nicht möglich zu sein. Nicht besser 
geht es den holzhaltige Papiere fertigenden Fabriken. 
Ihre einzige Rettung ist der Kampf gegen eine Er- 
höhung der Holzstoffpreise, bestmögliche Ausnutzung 
aller Betriebseinrichtungen, um so durch Herabsetzung 
der Betriebs- und Handlungsunkosten wenigstens zu 
versuchen, bei den jetzigen Preisen leistungsfähig zu 
bleiben. Daß dies aber dennoch nicht möglich ‘st, 
lehren die Abschitsse der großen Papierfabriken, von 
denen einige es sogar für zweckmäßiger hielten, keine 
Dividende zu zahlen und die erzielten Gewinne lieber 
zu Abschreibungen und Rückstellungen zu verwenden. 
Es kann keinem Zweifel begegnen, daB der Stand- 
punkt der in Bern versammelten deutschen Druck- 
papier-Industriellen der richtige war: nur eine 
ganz bedeutende Einschränkung der 
Erzeugung sämtlicher Fabriken kann der 
zunehmenden Ueberfüllung des Marktes mit holz- 
haltigen wie hoitzschliffreien Papieren steuern und die 
Preise nach und nach auf einen Stand bringen, der 
einen auskömmiichen Nutzen gewährleistet. Es ist 
nicht verwunderlich, daß hierdurch der Verein 
Deutscher Zeitungsverleger seine Inter- 
essen gefährdet glaubt und in seiner in Berlin ab- 
gehaltenen Versammlung des Vorstandes und der Dele- 
gierten gegen die Anregung des Verbandes deutscher 
Druckpapierfabrikanten anzukämpfen beschloB, indem 
er die Parole ausgab, noch mehr als bisher schon 
mit der Eindeckung zurückzuhalten, ja, wenn mög- 
lich, Papierkäufe überhaupt nicht vor- 
zunehmen. Die nächsten Wochen werden ja 
zeigen, wieweit diese Parole befolgt werden kann, denn 
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die Bedarfsfrage ist doch dringlicher geworden, als 
seitens der endgültigen Verbraucher zugestanden wer- 
den mag. Angesichts der tatsächlichen Verhältnisse 
in der Papierindustrie ist bei einigermaßen festem 
Zusammenhalten der Papierfabrikanten der Plan der 
Zeitungsverleger undurchführbar. 


Schlesien. 


Der Monat Oktober zeichnete sich durch trockene 
Witterung aus, nur gegen Mitte des Monats gab 
es einige starke Regentage. Als Folgeerscheinung 
trat natürlich Wassermangel ein, und zwar in 
manchen Gegenden des Landes nicht unerheblich, 
denn auch das Grundwasser im Erdreich beginnt 
immer mehr zurückzugehen. Das Betriebswasser ist 
stellenweise schon bis zur Hälfte heruntergegangen, 
besonders ungünstig gelegene Holzschleifereien haben 
nicht einmal mehr die halbe Beaufschlagung und 
müssen das Wasser zeitweise anstauen. Die Produk- 
tion an Holzstoff ist deshalb ziemlich zurückgegan- 
gen, ein Stocken im Versand trat aber noch nicht 
cin, denn die Schleifereien besitzen noch alle 
ziemliche Vorräte, welche zur Komplettierung deı 
Ladungen immer noch ausreichen. Außerdem ist 
das Hokstoffgeschäft zurzeit noch kein so flottes, 
wie man es jetzt, wenige Wochen vor Weih- 
nachten, gewohnt ist. Die Papierfabriken, welche 
holzhaltige Papiere erzeugen, sind alle noch nicht 
in der Weise beschäftigt, wie sie es wünschen, 
worunter natürlich die Holzstoffabriken mit leiden 
müssen. Die Preise für Holzstoff sind unverändert, 
gelten aber durchweg als fest, denn bei weiterem 
Mangel an Betriebswasser, und trockenem Einge- 
frieren, ist sicher auch Mangel an Stoff zu erwarten, 
so daß die Preise eher eine steigende Tendenz an- 
nehmen dürften. 

Eine Fo'ge der gegenwärtigen Preislage ist auch 
die schleppende Tendenz der Abschlüsse in diesem 
Jahre, das Zustandekommen derselben zieht sich sehr 
in die Länge. In Anbetracht der ungünstigen Lage 
der Papierfabriken wollen diese nicht viel anlegen 
und halten immer noch zurück, die Schleifer wiederum 
haben keinen Grund, die Preise zu erniedrigen, denn 
allein das Schleifholz kostet jetzt so viel, daß an Ver- 
dienste überhaupt kaum noch zu denken ist, dazu 
kommt der Wassermangel und die laufend sich 
steigernden übrigen Unkosten. Diejenigen Papier- 
fabriken, welche noch zurückstehen und sich nicht 
zum baldigen Einkauf entschließen, müssen sicher 
in einigen Wochen noch mehr anlegen als heute. 
Die Schleifer drängen nicht, weil sie wissen, daß 
sie ihren Stoff los werden. Das freihändige Ge- 
schäft ruht fast ganz. Bei Wassermangel belebte 
es sich sonst, aber weil der Bedarf nicht allzugroß 
ist, und genug Lager vorhanden, bleibt es still. 
Das Pappengeschäft geht flott, trotzdem wurden andere 
Jahre um diese Zeit größere Umsätze erzielt, auch 
hier scheint ein Rückgang eingetreten zu sein. Die 
Preise sind unzulängliche, die Pappenfabrikanten 
klagen in berechtigter Weise über fortwährende Preis- 
drückereien gewisser Abnehmer und über das Schleu- 
dern vieler Kollegen. Es liegt gewiß genug Ware 
am Markt, aber Grund zum Unterbieten und zum ver- 
dienstlosen Arbeiten ist dennoch nicht vorhanden. 
Der Wassermangel macht sich auch in der Pappen- 
industrie stark bemerkbar, stellenweise muß die 
Dampfreserve bereits mithelfen, welche die Unkosten 
noch erhöht. Die Lage will sich nicht bessern, nur 
einmütiges Zusammengehn kann hier helfen. 


England, 


Für den Zeitraum, den dieser Bericht deckt, ist 
eine weitere ruhige Bewegung des Geschäftsverkehrs 
und besonders in der Papier- und einschlägigen In- 
dustrie zu verzeichnen. Bei den etwas stilleren Ver- 
hältnissen, die sich fühlbar machen, kommt den Pa- 
pierfächern die zunehmend erhöhte Tätigkeit für den 
Weihnachtsmarkt sehr zu statten. Im ganzen ge- 
nommen ist die Stimmung auf. dem Papiermarkt, im 
Vergleich mit manchem anderen Geschäftszweig, er- 
heblich günstiger, was bei dem heurigen ungewöhn- 
lichen Andrang von Arbeit für den Weihnachtsbedarf 
stark bemerkbar ist. In allen Kreisen des Klein- 
wie Großhandels herrscht reges Leben, das, so weit 
sich überschauen läßt, mindestens bis zum Jahres- 
ende anhalten dürfte. Die Betriebe hauptsächlich 
für Druck- und Zeitungsdruckpapiere arbeiten mit 
voller Kraft, um den Anforderungen zeitig genug ent- 
sprechen zu können. Im Verbrauch von Pack- und 
Einschlagpapieren ist zurzeit keine merkliche Ab- 
schwächung zu verzeichnen, wenngleich es an An- 
zeichen für eine Rückwärtsbewegung, die über kurz 
oder lang eintreten wird, nicht fehlt. Vorläufig sind 
die Lieferanten hierin noch ganz leidlich beschäftigt 
und haben auch noch gute Aufträge in den Büchern, 
neue Bestellungen jedoch sind, sowohl in Anzahl 
wie Belang, stark abgefallen. Für den großen Be- 
darf der Hauptstadt London, im besonderen der 
Druckpapiere, sind die Papierfabriken der Umge- 
bung und überhaupt der südlichen Provinzen gün- 
stiger gelegen als die mehr nördlich situierten, und da 
hierin die neuerdings erhöhten Bahnfrachtsätze sehr 
ins Gewicht fallen, so ist die Rückwirkung auf das 
Geschäft in den nördlichen Bezirken Englands und 
Schottlands bei abflauender Konjunktur um so fühl- 
barer. Die im ganzen bis jetzt noch ziemlich leisen 
Klagen tauchen daher auch mehr im Norden auf 
als im Süden Englands. Das Ausfuhrgeschäft hat 
sich nach einer kurzen Pause anscheinend wieder etwas 
erholt, wenn auch den früheren Umfang noch nicht 
ganz wieder erreicht. Es fehlt nicht an Arbeit, nur 
waren die Abrufe auf Abschlüsse eine kurze Zeit 
etwas geringer ausgefallen. Neue Bestellungen, be- 
sonders aus den britischen Kolonien, sind auch in den 
letzten Wochen wieder zahlreicher und bedeutender 
gewesen, dagegen ist das übrige Ausland in dieser 
Hinsicht einigermaßen hinter den Erwartungen zu- 
rückgeblieben. Eine erfreuliche Zunahme ist wieder 
in Schreibpapieren zu verzeichnen, worin die Aus- 
fuhr in der letzten Zeit ziemlich zu wünschen übrig 
ließ; auch Briefumschläge und Papiersäcke licBen 
sich besser an, überhaupt Papierwaren und Tapeten. 
Wie neuerdings aus Interessentenkreisen gemeldet wird. 
verspricht man sich trotz der neuen veränderten Zoll- 
verhältnisse keine wesentliche Beeinflussung oder Er- 
höhung der Papierausfuhr nach den Vereinigten Staa- 
ten von Nordamerika, denn die Papierausfuhr von 
hier, abgesehen von kleinen Posten Esparto-Papicren, 
die der umständlichen Beschaffung des Rohmate- 
riales wegen in den Vereinigten Staaten nicht an- 
gefertigt werden, dahin ist eine sehr geringfügige, im 
übrigen könnte auch die Zollermäßigung höchstens 
Zeitungsdruckpapiere berühren. 

Chemikalien. Abschlüsse für den heimischen 
Bedarf für 1914 in Soda-Asche, Kaustische Soda und 
Bleichkalk machen gute Fortschritte zu den gleichen 
Preisen wie für dieses Jahr. Bleichkalk, abgeschen 
von Kontraktgeschäften, ist leblos; Kaustische Soda 
dagegen war in starker Nachfrage; auch Soda-Kri- 
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stalle, Salzkuchen und Ammonia-Alkali melden gute 
Geschäfte bei unveränderten Preisen. Zellstoff 
ist flau. Nachfrage von Amerika lebhafter. Holz- 
schliff, Geschäfte ruhig. Notierungen begünstigen 
den Käufer. Esparto. Nachfrage ist im Zunehmen; 
Verkäufer halten zurück. Preise steigen. Lumpen- 
geschäft geht gut; Vorräte in allen Sorten sind 
sehr knapp. Harz, ruhig, aber feste Preise. Leim- 
und Leimstoffe unverändert. 

Mineralien. Geschäft fn China-Clay ist wieder 
geregeit und geht flott. Alle Preise streben aufwärts, 
besonders diejenigen von Mineralweiß und Gips, die 
infolge erhöhter Frachtsätze und Gestehungskosten, 
um I s — die Tonne in den billigeren bis 1 s 6 din 
den besseren Sorten, gestiegen sind. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Durch den bevorstehenden Schiff- 
fahrtsschluB und stärkere Regenfälle in Norwegen, 
ist eine geringe Abschwächung des Marktes für 
prompte Lieferung eingetreten, doch hält die Be- 
festigung des Marktes für nächstjährige Lieferung an. 

Zellulose. Es ist noch keine Belebung des 
Geschäfts eingetreten. Die Käufer halten zurück und 
geschieht die Abnahme der gekauften Quantitäten teil- 
weise zögernd. 


Bia Sey 


Verladungs-Gelegenheiten | 
nach Grossbritannien und Irland. 
Von Hamburg 
nach Aberdeen, nächste Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am 15. und 26. November; laden: Hü- 
benerkai, Schuppen 16; D. Fuhrmann, Nißle & Gün- 
ther Nachf., Hamburg; nach Belfast u. Dublin. 
nachste Dampfer am 11. und 18. November; laden: 
Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle A 
Günther Nacht, Hamburg; nach Bristol, nächste 
Damofer am 14. und 21. Nvbr.; laden: Amerikakai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., 
Hamburg; nach Boston, Dampfer der Gehrkens- 
Linie am II., 14, 18. und 21. November; laden: 
Kirchenpauerkai; H. M. Gehrkens, Hamburg; nach 
Dublin, siehe unter Belfast; nach Dundee, D. 
»Sardinia am 15. November, D. „Corsica“ am 
22. November; laden: Hübenerkai, Schuppen 18; 
Hugo & van Emmerik, Hamburg; nach Glasgow, 
siehe Grangemouth; nach Grangemouth, D. 
„Corsica am 12. November, D. „Sardinia“ am 15. No- 
vember, D. ,,Westphalia‘* am 19. November, D. 
Corsica" am 22. November; laden: Hübenerkai, 
Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, Hamburg; nach 
Goole, Dampfer der Goole Steam Shipping Comp. 
am 10., 12., 13., 15., 17., IQ, 20. und 22.November; 
laden: Kaiserkai, Schuppen 8; C. Witt & Co., Ham- 
burg; nach Grimsby, Dampfer der Great Central 
Ry Shipping Line, tagiich außer Sonntags; laden: 
Sandtorkai; C. H. Rover, Hamburg; nach West- 
Hartlepool, D. „Federation“ am 12. November, 
D. „Dresden“ am 15. November, D. ‚Federation‘ am 
19. November, D. Dresden" am 22. November; 
laden: Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, 
Hamburg; nach Hull, D. „York“ am 11. Nvbr., 
D. „Darlington am ı5. November, D. „Hull“ am 
18. November, D. „York“ am 22. November; laden: 
Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, Ham- 
burg; nach Leith, D. „Coblenz am 10. Nvbr., 
D. „Weimar am 12. November, D. „Breslau“ am 
14. November, D. „Vienna“ am 17. November, D. 
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„Coblenz* am 19. November, D. „Weimar“ am 
21. November, D. „Breslau“ am 24. November; 
laden: Hübenerkai, Schuppen 17; Hugo van Emme- 
rik, Hamburg; nach Liverpool, nächste Dampfer 
am 1I., 15., 18. und 22. November; laden: Versmann- 
kai, Schuppen 25; Hugo van Emmerik, Hamburg; 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 12., 15, 19. und 22. November; laden: 
Calmannkai, Willem Pott, Hamburg; nach London» 
Dampfer der Kirsten-Linie am ıı., 12, I4, 15. 
18., 19, 21. und 22. November; laden: Kaiser- 
kai, Schuppen ı0—ı1; A. Kirsten, Hamburg; 
nach London, Dampfer der Pellbach-Linie am 
IO, 12., 14., 17., 19. und 21. November; laden: 
Sandtorkai, Schuppen O; H. D. Perlbach Nachflg. 
Hamburg; nach Plymouth, nächster Dampfer am 
21. November; laden: Amerikakei, Schuppen 40; 
D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachflg., Hamburg; 
nach Swansea, rnächste Dampfer am 11. und 
25. November; laden: Amerikakai, Schuppen 40; 
D. Fuhrmann, NiBle & Günther Nachflg., Hamburg 
Von Bremen 
nach London, nächste Dampfer am Io., II., 12., 
13., I5., 17., 18. 19., 20. und 22. November; Argo- 
Dampfschiffahrtsges. Bremen; Bahnsendungen sind 
zu richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 8; nach 
Hull, nächste Dampfer am II., 13., 15., 18., 20. 
und 22. November; Argo-Dampfschiffahrtsges. Bre- 
men; Bahnsendungen sind zu richten: Bremen-Frei- 
hafen, Schuppen 3; nach Leith, alle ıo Tage; 
Carl Scholle, Bremen. 
Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Stettin am 13., 15., 20. und 22. November; Sendun- 
gen direkt an obige Gesellschaft; nach London, 
via Rotterdam oder Amsterdam rege:mäßiger Ver- 
kehr; F. Ivers & Co., bzw. Johann Reimer, Stettin; 
nach Hull, D. „Runo“ am ı5. November, D. 
„Novo“ am 22. November; Johann Reimer, Stettin; 
nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack 
Co., nächste Dampfer am 12., 15., 19. und 22. No- 
vember; laden: Bollwerk; Johann Reimer, Stettin. 
Von Danzig 
nach London, einmal wöchentlich, Tag unbestimmt; 
C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, Dampfer 
„Castro“ am 15. November; C. G. Reinhold, Danzig; 
nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. Steam 
Pack Co., alle 10 Tage; C. G. Reinhold, Danzig. 
Von Konigsberg 
nach London, nachste Dampfer am 15. und 22. No- 
vember; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; nach 
Hull, D. „Castro“ am 19. November; R. Kleyen- 
stüber & Co., Königsberg; nach Leith, Dampfer 
der L. H. & Hbg. Steam Pack Comp. ale 10 Tage; 
Otto B. Birth & Co. Königsberg. 
Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. 
Comp. am II., 12., 15., 18., 19. und 22. November; 
Phs. van Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line am II.. 
13, 15, 18, 20. und 22. November; laden: St. 
Jobshaven; Ruys & Co. Rotterdam, Veerhaven 7; 
nach Leith, Dampfer der Gibson Line am II., 14, 
18. und 21. November; laden: Schiehaven; Berth. F. 
Bouthmy & Co., Rotterdam. 
Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am It. 15, 18. und 22. November; laden: 
Handelskade, Shed C; General Steam Transport 
Comp., Amsterdam; nach Leith, Dampfer der 
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Gibson-Line am Ir, 14, 18. und 21. November: 
laden: Handelskade, Loods A; Gemmering & Pen- 
ning, Amsterdam. 

Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. 
am 12., 15., 19. und 22. November; Kennedy, Hunter 
A Co, Antwerpen; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line am ır., 13, 15., 18, 
20. und 22. November; laden: Quai D'Hrebauville, 
Shed 4, Antwerpen-Sud; Ruys & Co., Antwerpen; Quai 


van Dyck 9; nach Hull, D. „Harrogate“ am 11. No- 
vember, D. „Cito“ am 15. November, D. „Harrogate“ 
am 18. November, D. „Cito“ am 22. November; Bu- 
Icke & Co., Antwerpen; nach Leith, Dampfer der 
Gibson-Linie am I1., 15., 18. und 22. November; 
laden: Quai D'Hebrauville und laufen bei Bedarf in 
Grangemouth an; nach Grangemouth, dirckt 
am 13. und 20. November; laden: wie nach Leith. 
Näheres in beiden Fällen durch Bouthmy & Co, 
Antwerpen. 


General-Versammlungen. 


Aktien-Papierfabrik in 
Die Generalversammlung setzte die Di- 


Cröllwitzer Halle- 


Cröllwitz. 
vidende auf 10 Prozent fest. Der Vorsitzende teilte 
mit, daß das Unternehmen in den ersten vier Mo- 
naten des neuen Jahres recht befriedigend gearbei- 
tet habe. Die Aufträge reichen bis zum Januar. 
Die deutsche Papierindustrie sei allerdings gegen- 
wärtig insofern in schlechter Lage, als die Erzeugung 
den Verbrauch stark übertreffe. Einzelne Fabriken 
arbeiten bereits mit Einschränkungen. Die großen 
Papierfabriken seien aber bisher vollbeschäftigt gce- 
wesen; ließe sich dieser Zustand auch für das zweite 
Halbjahr erreichen, dann sei bestimmt mit einem 
höheren Ertrag für dieses Jahr zu rechnen. 


— 

Elberfelder Papierfabrik Aktiengesellschaft. 
Die 14. ordentliche Generalversammlung der Gesell- 
schaft findet Freitag, den 21. November 1913, vor- 
mittags 11 Uhr, in Elberfeld, Hotel Weidenhof, statt. 
Tagesordnung: 1. Vorlage der Bilanz und 
Gewinn- und Verlustrechnung sowie des Geschäfts- 
berichts pro 1912.13. 2. Erteilung der Entlastung. 
3. Aufsichtsratswahlen. 

Leipziger Buchbinderei - Aktiengesellschaft 
vorm. Gustav Fritzsche in Leipzig. Die Gencral- 
versammlung genchmigte einstimmig und debattelos 
den Abschluß 1912/13 und beschloB, aus dem Rein- 
sewinn 100000 Mk. zur Ablösung der vorhandenen 
284 Genußscheine zu verwenden. Im übrigen besch'oB 
die Versammlung, das Aktienkapital um 109005 Mk. 
auf 763000 Mk. zu erhöhen. Die neu auszugebenden 
Vorzugsaktien sollen mit den früher ausgegebenen 
gleiche Rechte und gleichen Rang haben. Wie die 
Verwaltung mitteilt, hofft man für das laufende Ge- 
schäftsjahr eine Dividende herauswirtschaften zu kön- 
nen, wenn sich das Geschäft in derse!ben Weise wie 
bisher weiter entwickelt. 


Papierfabrik Kirchberg, A.-G. zu Kirchberg, 
Kr. Jülich. Die ordentliche Gencralversammlung 
der Gesellschaft findet am Donnerstag, den 4. De- 
zember 1913, nachmittags 1.4 Uhr, im Hotel Disch, 
Coln, statt. Tagesordnung. 1. Vorlage der Jahres- 
rechnung und Bericht des Vorstandes und Aufsichts- 
rates. 2. Genehmigung der Jahresrechnung und der 
Gewinn- und Verlustrechnung. 3. Erteilung der Ent- 
lastung an Vorstand und Aufsichtsrat. 4. Wahl des 
Aufsichtsrates. 


Thodesche Papierfabrik, A.-G., Hainsberg bei 
Dresden. Die stattgefundene Gencralversammlung 
war von 19 Aktionären besucht, die insgesamt 1921 
Stimmen vertraten. Die Tagesordnung wurde ein- 
stimmig erledigt. Die ursprüngliche Wahl des Herrn 
Referendar Dr. v. Otto wurde von ıhm selbst ab- 
gelehnt, so daß auf die Wahl eines 5. Mitgliedes bzw. 
von 2 Mitzliedern vorläufig abgeschen und auf An- 
trag des Schriftstellers Herrn Dr. Reinhold, Leipzig 


und Loschwitz, in 4 bis 6 Wochen eine auBerordent- 
liche Genera!versammlung einberufen werden soll, 
In dieser soll dieser Punkt der Tagesordnung noch- 
mals zur Sprache gebracht werden und die wegen 
vorgerückter Zeit abgebrochene Debatte, daB der 
Aufsichtsrat in Zukunft aus 7 statt wie bisher aus 
3 bzw. 5 Mitgriedern bestehen soll, eriedigt werden. 

Patentpapierfabrik zu Penig. Die 41. ordent- 
liche Generalversammlung genehmigte einstimmig die 
Regularien und setzte die vorgeschlagene, sofort zahl- 
bare Dividende auf wieder 12 Prozent fest. Die Ver- 
waltung bezeichnete den Geschäftsgang als normal. 


cat 


Geschäfts-Berichte. 


Papierfabrik Kirchberg, A.-G. zu Kirchberg, 
Kr. Jülich. Der Bericht des Vorstandes über das 
Geschäftsjahr führt aus: Das Berichtsjahr war für 
unsere Gesellschaft, wie für die gesamte Papier- 
industrie, ein ungünstiges. Hoher Geldstand, steigende 
Rohmaterialpreise und erhöhte Unkosten aut der 
einen, sinkende Verkaufspreise auf der andern Seite 
gaben ihm das Gepräge. Immerhin wäre es gelungen, 
ein ähnliches Ergebnis wie ım Vorjahre zu erzielen, 
wenn nicht die AufschließBung unseres Düsseldorfer 
Grundbesitzes den Abbruch der dortigen Fabrik not- 
wendig gemacht hätte und wir daher gegenüber dem 
Vorjahre durch Ausfall der Pachtsumme einen Ver- 
lust von zirka 33000 Mk. hätten auf uns nehmen 
müssen. Die Beschäftigung war während des ganzen 
Jahres gut und wir sind mit einem bedeutenden Auf- 
tragsbestand in das neue Jahr gegangen. Trotzdem 
eröffnet der Ausblick in die Zukunft trübe Aussichten 
für das laufende Geschäftsjahr, denn die oben für 
das Berichtsjahr gegebene Signatur wird auch dem 
kommenden den Stempel aufdrücken, zumal der noch 
im Berichtsjahre einsetzende Niedergang der Kon- 


junktur inzwischen mit aller Schärfe sich fühlbar 
macht. Wir hoffen jedoch, wenn es gelingt, aus- 
reichende Beschäftigung zu finden, den drohenden 


bösen Zeiten begegnen zu können, da wir auch in 
diesem Jahre durch weiteren inneren Ausbau unserer 
Anlagen auf cine Verbilligung der Gestehungskosten 
Bedacht genommen haben. Bei Abfassung dieses Be- 
richtes waren die hierzu erforderlichen Arbeiten noch 
nicht beendet: die noch im Berichtsjahre dafür auf- 
gewandten Beträge sind den einzelnen Konten zugre- 
schrieben worden. In Düsseldorf haben wegen der 
notwendigen  Aufschließungsarbeiten und der all- 
gemeinen schlechten Lage des Grundstückgeschäftes 
weitere Terrainverkäufe im Berichtsjahre nicht ge- 
tatigt werden können. Inzwischen sind aber wieder 
einige Parzeilen abgestoBen worden und wegen eines 
größeren Komplexes schweben Verhandlungen. Das 
Jahr schließt ab mit einem Brutto-UÜcberschuß von 
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32 177,94 Mk. gegenüber 70 477,18 Mk. im Vorjahre. 
Die Produktion an fertigem Papier betrug: 2 861 481 kg 
gegenüber 2531697 kg im Vorjahre. Die Papier- 
berechnung ergab: 2 952 071 kg gegenüber 2 566 377 kg 
im Vorjahre. Zur Bilanz bemerken wir folgendes: 
Aktiva: Das Gebäude-Konto Kirchberg erhält cinen 
Zugang von 7159,87 Mk. für Errichtung eines neuen 
Papierlagers und sonstiger Umbauten. Das Maschi- 
nen-Konto Kirchberg weist info!ge mannigfacher Neu- 
beschaffungen von Hilfsmaschinen, Verbesserungen 
und Umbauten einen Zugang von 42 180,10 Mk. auf. 
Dagegen haben wir 1643,52 Mk. für verkaufte Ma- 
schinen abgesetzt. Die Debitoren belaufen sich auf 
163 509,72 Mk. gegenüber 147 635,02 Mk. ım Vor- 
jahre. Passiva. Das Obligations-Konto I hat sich 
durch weitere Auslosung um 23000 Mk. das Ob- 
igations-Konto Il um 15000 Mk., das Obigations- 
Konto III gleicherweise um 2000 Mk. verringert. Ais 
Rückstellung für nicht vorgezeigte Obligationen und 
Kupons sind 15055 Mk. in die Bilanz eingesetzt. Die 
Kreditoren belaufen sich auf 533 888,27 Mk. gegen- 
über 414 318,17 Mk. im Vorjahre. Die Gewinn- und 
Verlustrechnung ergibt einschließlich Vortrag aus dem 
Vorjahre einen Brutto-UcberschuB von 38 383,99 Mk. 
Abschreibungen usw. erfordern: 38 461,10 Mk. auf 
Maschinen-Konto Kirchberg, 4068,02 Mk. auf Ge- 
bäude-Konto Kirchberg, 922,71 Mk. auf Gebäude- 
Konto Jülich, 374,52 Mk. auf Wasserk:äranlage, 
655,41 Mk. auf Utensiien, 731 Mk. auf Werkstatt- 
Pestande, 1000 Mk. für Belohnung. Zusammen 
46 212,76 Mk. so daß ein Verust von 7828,77 Mk. 
aut neue Rechnung vorzutragen bleibt. 

Lem Bericht des Aufsichtsrates entnehmen wir: 
Die Bilanz wurde uns von dem Vorstand vorgcicgt 
und haben wir zu derselben keine Bemerkungen zu 
machen. Der Aufsichtsrat besteht aus den Mitgiie- 
dern: Herrn Kommerzienrat Th. Hinsberg, Vor- 
sitzender, Kommerzienrat Fritz Klagges, stellvertr. 
Vorsitzender, Fabrikant Arthur Hoesch, Fabrikant 
Felix Schol, In diesem Jahre scheidet Herr Felix 
Schüll nach dem Turnus aus dem Aufsichtsrate aus. 
Die zurzeit dem Aufsichtsrate angehörenden Mit 
glieder verzichten auf die ihnen nach dem Geseil- 
schaftsvertrage zustehende Tantieme für das ver- 
flossene Geschäftsjahr. Gewinn- und Veriustrechnung 
pro 1912/1913. Soll. An General-Unkosten 325 471,61 
Mark, an Obligations- und  Fypothekenzinsen 
46939,03 Mk., an Abschreibungen 46 212,76 Mk. zu- 
sammen 418 023,40 Mk. Haben. Per Gewinn-Vor- 
trag aus 1911/1912 6206,05 Mk., per Papier-Konto 
404 558,58 Mk, per Verlust-Saldo 7828,77 Mk. zu 
sammen 418 023,430 Mk. 


Theresienthaler Papierfabrik von Ellissen 
Roeder & Co., A.-G. Dic voile Ausnützung der Be- 
triebe sowie die Schaffung gangbarer Spezialsorten 
in besseren Preislagen ermoguchten es der Gesell- 
schaft, trotz der äußerst ungünstigen Marktverhält- 
nisse cin noch zufriedenstellendes Resultat für das 
Geschäftsjahr 1912/1913 zu erzielen. Die Herstellungs- 
kosten von Zellulose und Papier erfuhren cine weitere 
Steigerung, während anderseits infolge der schlechten 
Absatzverhältnisse und der forcierten Ausgebote seitens 
der Konkurrenz die Verkaufspreise im Inlande eine 
fallende Tendenz verfolgten. Wenn es trotz der krisen- 
haften Wirtschaftslage gelang, die Werke stets voll 
zu beschäftigen und cine Zunahme der Warenlager 
zu vermeiden, so verdankt die Gesellschaft dies haupt- 
sächlich dem verstärkten Export nach den von den 
Ruckwirkungen des Balkankrieges weniger betroffe- 
nen Ländern, hauptsächlich nach Westeuropa und 
Südamerika. Die Rekonstruktion der Zeilulosefabrik 
Weißenbach a. d. Enns, welche die Gesellschaft ım 
Vorjahre übernommen hat, hat sich, hauptsächlich 
infolge der ungünstigen Witterungsverhältnisse wäh- 
rend der Bauzeit, etwas verzögert, doch wurde der 
Betrieb im Juli dieses Jahres aufgenommen. Ein Er- 
tragnıs konnte in dieser Fabrik für das abgelaufene 
Geschäftsjahr natürlicherweise noch nicht erzielt wer- 


den. Die Aussichten für das kommende Geschäfts- 
jahr in Papier und Zellulose sind mit Rücksicht auf 
die noch anhaltende und durch die Geldverhältnisse 
verschärfte Depression nicht sehr günstig. 

Die Produktion der Fabriken betrug: Papier: 
Theresienthal 57 520 Meterzentner, Kematen 56440 
Meterzentner = 113960 Meterzentner netto, Zellulose 
92 460 Meterzentner dampftrocken, Holzstoff 12 300 
Meterzentner dampftrocken. Die Fakturensumme be- 
lief sich auf: 4662935 K. Inland, 1 632 430 K. Aus- 
land = 6295 305 K. Der Export betrug somit zirka 
26 Prozent der Fakturensumme. 

Der bilanzmaBige Reingewinn beträgt 665 319,24 
Kronen; Es wird vorgeschlagen, denselben in fol- 
gender Weise zu verteilen: Statutengemäße Quote für 
den ordentlichen Reservefonds 34 000 Kr. = 631 319,24 
Kronen; 5prozentige Dividende 300000 Kr. = 
331 319,24 kr: lantiemen des Verwaltungsrates 
33 131,92 Kr., der Beamten 9939,59 Kr. = 43 071,51 
Kronen = 288 247,73 Kr.; Gewinnvortrag aus dem 
Vorjahre 85 492,94 Kr. = 373 740,67 kr: 3 prozen- 
tige Superdividende 180000 Kr. = 193 740,07 Kr. 
Weitere Dotierung des Reservefonds 116000 Kr., 


Dotierung des Unterstützungsfonds für Angestellte 
und Arbeiter 20000 Kr. = 136000 Kr. Gewinnvor- 
trag auf neue Rechnung 57 740,67 Kr. 

Gewinn- und Verist-Konto. Soll. Unkosten 


668 220,03 Kr., Eskompte und Zinsen 85 555,82 Kr. 
Steuern 164 999,96 Kr., Verlust bei Debitoren 13 238,21 
Kronen, Abschreibungen 249 807,12 = 1181 827,74 
Kronen; Gewinnvortrag vom Jahre 1911/12 85 492,94 
Kronen, Reingewinn vom Jahre 1912/13 605 319,24 = 
750 812,18 kr: Zusammen 1932 639,92 Kr. Haben. 
Gewinnvortrag vom Jahre 1911/12 85 492,94 kr: Er 
trägnis der Fabriken und Niederlagen 1 847 146,98 Kr. 
Zusammen 1932 039,92 Kr. 


cr 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Arnsdorf ı. Riesengeb. Der Aufsichtsrat der 
Arnsdorfer Papierfabrik schlagt der Generalversamm- 
lung vor, von der Ausschüttung einer Dividende Ab- 
stand zu nehmen, den diesjährigen Gewinn zu Ab- 
schreibungen (1. V. 44372 Mark) und Rückstellungen 
in ungefährer Hohe des Vorjahres zu verwenden und 
den Vortrag in vorjähriger Hohe (17 619 Mark) zu 
belassen. 

Berlin. Julius Rosentha!, Geschäftsbücherfabrik, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung. Durch den 
Beschluß vom "0. September 1913 ist das Stamm- 
kapital um 30 000 Mk. auf 50000 Mark erhöht worden. 

Burkhardtsdorf beı Chemnitz. In das Handels- 
register wurde cingetragen die Firma Otto Heiden- 
felder in Burkhardtsdorf und als deren Inhaber der 
Appreteur Otto Heidenfelder daselbst. (Angegebener 
Geschäftszweig : Kartonnagenfabrikation, verbunden mit 
Appretur.) 

Bottrop. Das Papier- und Schreibwarengeschäft 
H. Alldieck hierselbst ist auf den Kaufmann Gustav 
Alldieck in Bottrop übergegangen und wird von dem- 
selben unter der Firma: H. Alldieck, Inh. Gustav 
Alldieck fortgeführt 

Düsseldorf. Die Papierfabrik Uetersen, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung zu Düsseldorf, ist 
durch einstimmigen Beschluß der Gesellschafter vom 
16. August dieses Jahres aufgelöst. Zu Liquidatoren 
sind die Geschäftsführer bestellt. 

Gotha. Wester A Wichler, PapiergroBhandlung 
in Gotha. Der Kaufmann Ernst Wiehler ist aus der 
Gesellschaft ausgeschieden. Gleichzeitig sind die bis- 
her:gen Prokuristen, die Kaufleute Max Baumann und 
Julius Linder, beide in Gotha, als persönlich haftende 
Gesellschafter in die Gesellschaft eingetreten. Ihre 
Einzelprokura ist erloschen. 
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` Hameln. Hameler Papierwarenfabrik, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung in Hameln. Der 
Kaufmann Carl Reese ist als Geschäftsführer aus- 
geschieden. An seiner Stelle ist Fabrikant August 
Elbrächter zu Hameln zum Geschäftsführer ernannt 
worden. 

Lauban. In das Handelsregister ist die Firma 
Niederschlesische Pappenfabrik Carl Krasselt, Win- 
gendorf-Lauban, und als deren Inhaber der Fabrik- 
besitzer Carl Krasselt in Wingendorf eingetragen 
worden. 

Leipzig. Der Kaufmann Wilhelm Biener in Leip- 
zig ist in die Firma Gebrüder Heller, Kartonnagen- 
fabrik in Leipzig, eingetreten. 

Mainz. Kheinhessische Kartonnagen- und Koffer- 
fabrik Alfred Stiitz in Mainz. Die Firma ist in Alfred 
Stütz geändert und dem Kaufmann Ernst Wahl in 
Mainz für diese Firma Einzelprokura erteilt. 

Magdeburg. Traugott Lau, vormals H. F. Rei- 
mann, Kartonnagen- u. Papierwaren-Fabrik zu Magde- 
burg. Die Firma lautet jetzt Traugott Lau, Karton- 
nagen- und Papierwarenfabrik. Dem Friedrich Böh- 
low zu Magdeburg ist Prokura erteilt. 

Spremberg, Lausitz. Der Direktor Max Le- 
winsky ist als Geschäftsführer ausgeschieden und an 
seine Stelle der Rittergutsbesitzer Otto Nitschke zu 
Wadelsdorf zum Geschäftsführer gewählt. 

Wingendorf-Lauban. Die Firma Niederschle- 
sische Pappen- und Papierfabrik, Paul Menzel Wingen- 
dorf-Lauban ist erloschen. 


Ausländische Geschäfts Nachrichten, 


Bomhus bei Gefle (Schweden). An der Sulfit- 
fabrik Karskär bei Bomhus, der Korsnäs Sagverks- 
Aktiebolag gehörend, welche jetzt auch eine Sulfat- 
fabrik errichtet, wurde Zivilingenieur Waldemar 
Hellgren (früher bei der Sulfatfabrik Franö Nya 
Aktiebolag) angestellt. A. 

Holoubkau (Böhmen.) Die Zellulosefabrik in 
Holoubkau, Schoeller & Co., Kommanditgesellschaft, 
geht, wie dem Prager Tageblatt aus Pilsen gemeldet 
wird, mit ı. Januar 1914 in den Besitz der Elbemühl 
A.-G. über. 

Hyltebruk (Schweden). Die Papierfabrik Hylte 
Bruks Aktiebolag nahm durch Nordiska Kredit- 
banken und das Bankhaus C. G. Cervin, Stockholm, 
eine 5%2prozentige Obligationsanleihe von I 500 000 
Kronen gegen Sicherheit in Hypotheken, Pfandrecht 
und Bürgschaft des Vorstandes auf. e 

Johansfors bei Halmstad (Schweden). Die 
Holzschleiferei und Pappenfabrik Nissastorms, 
Aktiebolag, will ihr Aktienkapital, das aus je 100000 
Kronen in Stamm- und in Vorzugsaktien besteht, 
um 50000 Kr. in Stammaktien erhohen. A. 

Villach (Kärnten.y Neu eingetragen wurde die 
Firma Carinthia, Pappenfabrik, Gesellschaft m. b. H. 
in Villach. Höhe des Stammkapitals: 80000 Kr. 
Geschäftsführer sind die Herren Roman Raditschnig, 
Fabriksdirektor in Möderbruck, und Otto Brunner, 
k. k. Kommerzienrat in Seilmannslesen bei Hollenstein 
an der Ybbs. Vertretungsbefugt sind die Geschäfts- 
führer kollektiv. 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


Wörgl (Tirol.) Gelôscht wurde die Firma 
Darblay père et fils. Zellulosefabrik, infolge Geschäfts- 
auflösung. 


car 


Konkurse. 


Eger (Böhmen). Das Kreisgericht Eger hat 
über die Firma Gustav Lang, in Firma Wilhelm 
Lang, Preßspan- und Pappenfabrik in Grün b. Asch, 


den Konkurs eröffnet. Masseverwalter ist Herr 
Dr. Ernst Ritter von Stein in Asch. 
CAR 
Brände. 
Dreiwerden bei Mittweida (Sachsen). In der 
Papierfabrik von F. Weidenmüller in Drei- 


werden brach am Freitag, den 31. Oktober, abends 
kurz nach 9 Uhr ein Großfeuer aus, das mit ziem- 
licher Schnelligkeit um sich griff; das Kontor- 
gebäude, die Tischlerei, die Schlosserei und der 
Magazinraum brannten vollständig aus und auch 
ein Teil des oberen Papiersaales wurde in Mitleiden- 
schaft gezogen. Die an der Brandstelle erschienenen 
Feuerwehren waren bis in die Morgenstunden tätig. 
Der Fabrikationsbetrieb ist durch das Feuer nicht 
gestört. 

Moelven (Norwegen). Am 25. Oktober brach 
im Kesselhause der Zellstoff-Fabrik Moelven ein 
Brand aus, der auch auf die Holzschälerei ubergriff. 
Es gelang jedoch, den Brand zu beschränken. 

Sänitz (O.-L.). Am Sonntag, den 2. November, 
nachmittags 344 Uhr, brach in der Preßspanfabrik 
von Kade & Co., Fabrikgeschäft, Sänitz (O.-L.), ein 
Feuer aus, das sehr schnell um sich griff und bei- 
nahe die Hälfte der Fabrikgebäude zerstörte. Da der 
andere Teil der Fabrik mit allen notwendigen Ma- 
schinen ausgestattet ist, so erleidet die Herstellung 


von Preßspan keine Unterbrechung. 


8 


Kleine Mitteilungen 


Auszeichnung. Wie uns mitgeteilt wird, ist die 
Firma Louis Schopper, Leipzig, Fabrik wissen- 
schaftlicher und technischer Materialprifungs- 
apparate, auf der Internationalen Baufach-Aus- 
stellung mit Sonderausstellungen, Leipzig, mit der 
Goldenen Medaille ausgezeichnet worden. Das ge- 
nannte Haus hatte Prüfungsapparate für Papier, 
Pappe, Fäden, Stoffe, Gewebe, Stahl, Eisen und 
Zement ausgestellt. 

Auszeichnung für treue Arbeit. Dem Arbeiter 
Peter Neukirchen bei der Firma Cremer & Neven, 
Halbstoff-Fabrik in Reuschenberg, wurde von der 
Handelskammer die Ehrenurkunde für 25jahrige 
Dienstzeit verliehen. 


Aus den feinsten "aterialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik 
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Ordensauszeichnung. Seine Majestät der Kaiser 
hat am Tage der Generalversammlung der Firma 
Gebrüder Adt, A.-G., Forbach in Lothringen, Herrn 
Ed. Adt, Königl. bayer. Kommerzienrat in Ensheim, 
den Roten Adlerorden 4. Klasse verliehen. 

Auszeichnung für treue Dienste. Am 30. Ok- 
tober war es dem Werkmeister Herrn Wilh. Specht 
vergönnt, auf eine 30jährige ununterbrochene treue 
Tätigkeit bei der Firma J. G. Enge, Papier- und 
Holzstoff-Fabriken in Petersdorf i. Riesengeb., zu- 
rückzublicken. Aus diesem Anlaß wurde dem Jubi- 
lar von dem Vertreter des Herrn Kgl. Gewerbe- 
rats Dr. Werner in Gegenwart der Herren Chefs, 
Beamten und der Arbeiterschaft das Al’gemeine 
Ehrenzeichen in Silber mit folgender bemerkens- 
werter Ansprache überreicht: Unter voller An- 
erkennung des Segens der Freizügigkeit könne nicht 
ernst genug vor einem unzweckmäßigen Gebrauch 
derselben gewarnt werden, weil er Arbeiter, In- 
dustrie und Staat in gleicher Weise schädige. Dem 
Staat sei es nicht gleichgültig, ob seine Bürger, un- 
zufrieden von Ort zu Ort wandernd, die Stätte ihres 
Arbeitsfeldes fortwährend wechseln, oder ob sie, 
wie hier, im Rahmen des Erreichbaren seßhaft und 
mit Lust und Treue sich einer zufriedenen, dauern- 
den Tätigkeit hingeben. Dafür gebühre denn auch 
den Betreffenden nicht nur eine Anerkennung der 
Firma, sondern auch ein Außerliches Zeichen der 
staatlichen Anerkennung, und er überbringe dieses 
Zeichen hier um so lieber, als es innerhalb kurzer 
Zeit der sechste Fall sei, daß Beamten und Arbeitern 
der Firma J. G. Enge für langjährige ununter- 
brochene treue Dienste das Allgemeine Ehrenzeichen 
verliehen werden konnte. Hierauf hielt Herr 
G. Enge eine kurze Ansprache, in welcher er auf 


die mit Treue und Hingebung von dem Jubilar 
zurückgelegten 30 Jahre hinwies, überreichte ihm 
ein ansehnliches Geschenk und schloß seine Rede 


mit einem dreifachen Hoch auf Seine Majestät, in 
welches alle Anwesende mit Begeisterung einstimm- 
ten. Das gute Verhältnis, das zwischen Arbeit- 
gebern und Arbeitnehmern dieses Betriebes besteht, 
geht am deutlichsten daraus hervor, daß eine größere 
Anzahl Beamte, Arbeiter und Arbeiterinnen bereits 
Jahrzehnte lang, darunter mehrere über 30, sogar 
über 40 Jahre bei der Firma J. G. Enge ununter- 
brochen tätig sind. 


Auszeichnung für treue Dienste. Kürzlich fand 
in der Papierfabrik Grunwald & Steinfeld in An- 
wesenheit der Angehörigen der Inhaber der Firma 
eine seltene Feier statt. Vor versammelter Beamten- 
u. Arbeitschaft überreichte Herr Gewerberat C'asse 
als Vertreter der Königlichen Gewerbeinspektion 
unter zu Herzen gehenden Worten der Arbeiterin 
Johanna Dembon die von der Kaiserin gestiftete 
goldene Brosche „für treue Dienste“, ferner den 
Arbeitern Johann Kittel, August Jonscher, Anton 
Krzitalla, die ebenfalls 17—ı8 Jahre bei der Firma 
tätig sind, Diplome des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten. Herr Karl Steinfeld als Mitinhaber der 
Firma dankte Herrn Königlichen Gewerberat Classe 
für seine Teilnahme an der Feier und überreichte 
den Jubilaren ein Sparkassenbuch resp. ent- 
sprechende Geldgeschenke. Ebenso hatten es sich 
die Mitarbeiterinnen der Johanna Dembon nicht 
nehmen lassen, diese zu ihrem Ehrentage zu be- 
glückwünschen und zu beschenken. Mit dem Dank 
eines der Gefeierten fand die Feier ihren Abschluß. 


Leipziger Buchhändler-Verein und Buchgewerb- 
liche Weltausstellung Leipzig 1914. Der Verein der 
Zuchhändler zu Leipzig beschloß in einer außer- 
ordentlichen Hauptversammlung die repräsentative 
Beteiligung an der buchgewerblichen Weltausstellung 
Leipzig 1914 und bewilligte auf Vorschlag eines 
Mitgliedes hierzu debattelos einstimmig einen Bei- 
trag von 30000 Mk., das Doppelte der Summe, die 
der Vorstand beantragt hatte. Zugleich wurde die 
erfreuliche Mitteilung gemacht, daß der für die 
Leipziger Verlagsfirmen zunächst in Aussicht ge- 
nommene Raum bereits belegt ist und erweitert 
werden muß. 


Wickelwalzen - Filze 


vorzüglicher Qualität, in Streifen geschnitten, fertig zum 
Aufziehen; technische Filze usw. liefern seit 30 Jahren 


Carl Hoffmann & Co., vorm. Lambrechter Filzfabrik. 


Lambrecht (Pfalz 18). 


Herkules 


> 


open Not bt aerate Betriehsichorhrnit® = e 


Mechanischer Röstofen für Pyrit — 5 Modelle für 14—25, 
10—19, 10—14, 8—ıı und 4—6 Tonnen Pyrit in 24 Stunden 


Bewährt in der Zelistoff-Industrie 
Gibt die stärksten Gase und besten Ausbeuten. 


Bewährte Gaswäscher u. Kühler 


Lütjens & Ludewig, Hannover 


Nacher-PUMPDEN 


für alle Zwecke der Paplerindustrie 
rotierende, Centrifugal, Einplunger, Dreiplunger. 


Dreiplungerpumpen 


für Papierstoff, Dickstoff, Abwässer usw. usw. 


#6jährige Erfahrung. 


J.E. Naeher, Pumpentobeik, Chemnitz $. 


1350 DER PAPIER-FABRIKANT Heft 45, 1913 


Weise. Ein gründlicher Kenner zeigt hier aus der 
Praxis heraus alles das, was jeder Geschäftsführer 


i —— == und Gesellschafter einer G. m. b. H. wissen muß, um 
seiner Gesellschaft aufzuhelfen. Die Kapitel „Be- 
schaffung von Betriebsmitteln‘, „Beseitigung von 
Zahlungsschwierigkeiten“ und „Ein Ausweg in letzter 
Minute“ verdienen besondere Hervorhebung. 


Technisches Auskunftsbuch für das Jahr 1914. 
Eine alphabetische Zusammenstellung des Wissens- 


werten aus Theorie und Praxis auf dem Gebiete des ` i | 
Ingenieur- und Bauwesens, unter besonderer Be- Die Konkurs-Ordnung. Gesetzesabdruck mit 


D Ki x} ‚gi 7 H U A 1 > H 1 D z4 1 H 
rücksichtigung der neuesten Errungenschaften, Preise gemeinverständiichen Er:äuterungen, übersichtlichem 
und Bezugsquellen. Von Herbert Joly. 21. Jahr- Sachregister und Formularen. Volkstümliche Aus- 
gang, K. F. Koehler, Leipzig. gabe. Verfasser Max Lustig. (Kaufmänn.-jurist. Ver- 

Die Vorzüge von Jolys technischem Auskunfts- lag G. m. b. H. Mainz). Neudruck 1913. Preis 
buch sind schon so bekannt, daß es unnötig Ist, Mk. 1.—. ` 
immer wieder auf dieselben hinzuweisen. Die Bchebt- An Kommentaren zur Konkurs-Ordnung fehlt es 
heit, die es sich in allen technischen Kreisen durch nicht; doch sind solche fast immer zu umfangreich 
das reiche und zuverlässige Material, das es enthält, und deshalb für den Nichtjuristen unbrauchbar. Den 
erworben hat, ist ja auch schon dadurch gekennzeich- Mangel an einer gemeinverständlichen Erläuterung 
net, daß es in der 21. Auflage vorliegt. Dieselbe der Konkurs-Ordnung hilft die vor:iegende Bearbei- 
zeigt die alte bewährte Anordnung, doch ist das tung beseitigen. Jedem Paragraphen sind die An- 
Material wiederum gründlich durchgesehen und den merkungen und Erläuterungen im kleinen Druck 


Neuerungen auf dem Gebiete der Industrie und Tech- beigefügt. Das übersichtliche Sachregister und die 
nik Rechnung getragen worden. Beifügung der im Konkurse vorkommenden Formu- 


lare machen dieses Buch zu einem willkommenen 


Die Praxis der Sanierung dr Gr EE tot fir jedes: Konten 


gemeinverständlicher Darstellung nebst zahlreichen 


Beispielen von Max Lustig. (Kaufmänn.-jurist. Ver- Wie mache ich mein Testament ohne Rechts- 
lag, G. m. b. H., Mainz). Neudruck 1913. Preis: anwalt und ohne Notar? Das Erbrecht. Gemein- 
Mk. 2.—. verständliche Darstellung des Gesetzes nebst zahl- 

Das vorliegende Buch ist das einzige, welches reichen Testamentsentwürfen und -Beispielen. (Ver- 
die „Verbesserung und Gesundmachung” der G. m. b. fasser Hans Lustig, kaufmännischer Sachverständiger. 


H. nicht nur kritisch erörtert, sondern auch Hilfsmittel Baumgartens Verlagsbuchhandlung, Saarbrücken 3; 
angiebt, wie die Lage der G. m. b. H. verbessert, Preis Mk. 1.10) 4. Auflage. 

Reingewinne erzielt, Dividenden ausgeschüttet werden Der Verfasser gibt in dem Schriftchen eine ge- 
können. Beispiele belegen alles in übersichtlicher  meinverständliche Darstellung des bürgerlichen 


Die Firma Max Bottger & Go. 


Olasfandfteinwerfe m. d.H., Dresden- WU. 16 


preift ihre jest in den Handel gebradten fiinftliden Holaidleiffteine in Bezug auf Haltbarfeit, 
Leiftung, Stoffqualität und Holgausbeute als uniibertroffen an. 
Wir fehen uns bierdurd veranlaßt, folgendes zu erflären: 

1) Die in Rede ftehende Girma befteht erft feit dem 8. Auguft crf. It. bandelsgeridtl. Cintragung. 

2) Die Girma fabriziert überhaupt felbft keine Oteine, fonder läht diefelben von der Mit- 
gefelljdafterin Alban Betterlein, ©.m.b.H., Leipgig-Goblis, anfertigen. 

3) In der kurzen Beit von ca. 12 Woden feit Gründung der Girma fonnten überhaupt nod feine 
pollftandig erhärteten und fomit betriebsfertigen Steine hergeftellt und berfandt werden. 

4) Gin früder in Mügeln bei Pirna auf Beranlaffung bon Ingenieur Waxy Böttger an- 
gefertigter künftlicder Aobjchleifjtein, der für die Gimonius'ide Gellulofefabrif an 
deren Papierfabrif Sodendorf geliefert wurde, (D unter Derlegung unjeres Patentes 
bergeftellt und hat mit der jeGt von Max Böttger § Co. betriebenen Jer- 
Stelungsweije nidts gemein. 

5) Das jeGt angewendete Berfahren unter Berwendung von Giasfand wurde von unferem 
Mitgefell{hafter Otto Schmidt fdon por 17 Jahren benutt und waren die Ltefultate 
derart ungiinftig, dah diefe Herftellungsweife aufgegeben wurde. 


Auf Grund diefer Satfahen haben wir gegen die Girma Mar Böttger & Co, Olasjand- 
fteinwerfe m. ba in Dresden-A. 16, wegen unlauteren Wettbewerbes Klage eingereidt. 


Dresden, den 4. November 1913. 


Gefellfdhaft für Otto Schmidt’s Patent-Herfulesfteine 2:5 
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Rechts, soweit dasselbe das Erbrecht behandelt. Be- 
sonders beschäftigt er sich mit dem Testamentsrechte 
und den einzelnen Testamentsarten, berührt aber 
auch die gesetzlichen Erfolge, unter Berücksichtigung 
der Vorschriften über den Pflichtteil. Den breitesten 
Raum widmet er, seinem Ziele gemäß, dem eigen- 
händigen Testamente, das jeder ohne Hinzuziehung 
eines Notars oder einer sonstigen Urkundsperson 
errichten kann. 


Aerztliche Merkblätter über berufliche Ver- 
giftungen. Aufgestellt und veröffentlicht von der 
Konferenz der Fabrikärzte der deutschen chemischen 
Großmdustrie. (Schriften aus dem Gesamtgebiet der 
Gewerbehygiene, herausgegeben vom Institut für 
Gewerbehygiene in Frankfurt a. M. Neue Folge. 
Heft 1.) Mit 6 Textfiguren und 2 farbigen Tafeln. 
Verlag von Julius Springer, Berlin. 1913. 

Die Veran’assung zur Aufstellung der „Merk- 
bätter" war in letzter Linie die Aufnahme des 
$ 547 m die Reichsversicherungsordnung. Die Durch- 
führung des Gedankens, wirkliche Berufskrankheiten 
in ähn'icher Form wie Unfal'sfolgen über das durch 
Krankenversicherung und die sonstige soziale Ge- 
setzgebung festgelegte Maß hinaus zu entschädisen, 
bietet große Schwicrigkeiten, die zum nicht geringen 
Teil auf ärztlichem Gebiete liegen. Der Begriff der 
Berufskrankheit ist noch sehr wenig genau fest- 
gelegt. Der Zweck der Blätter ist nun ein doppelter: 
dem Arzt die rasche Diagnosestellung zu er'eichtern 
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welche mit der Bedienung von Zylinder-Maschinen durchaus vertraut 
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Billigfie Bezugsquelle 
f. Metalidrahtiampen 


Höchffe Rabatte Höchffe Rabatte 


uf die neuener- |} 
näßıgten Preise: E 


10 -50 Kerzen E 
110 Volt ST 


exklusive jz. f 


TG Steuer 


G 
Ki 
ZZ 


eN 
Telephon Anruf: Morißplaß 1637 


Sämtliche Artikel für die Elektrotechnik: 
Siherungen-Konhlenffifie-Motore -Venilaforen ulw. 


Verlangen Sie noch heule Offerte von 


Paul Klitfcher, 


Berlin S.O. 26, Waldemarfir. 52 


Hoffmanns Handbuch 
der Papierfabrikation 


2 Prachtbände, wie neu (ord. 60 Mk.), 
meistbietend zu verk. Off. bis ı5. No- 
vember erbet. Leipzig I, Postlgk. 953 


sind, zu sofortigem Eintritt gesucht. 


Frankfurter Ashestwerke, A.-G., Frankfurt a. M.-Niederrad. 


Auizüse 


© 


Elevatoren 


© 


© + 


© + 


Transporteure 


Wilhelm Stühr 


Offenbach (Main) 5 


Speziaifabrik für Transportanlagen 


und Aufzüge 
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Mürbe a Co., cnn, Görlitzis. | 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit pres Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 


und hierdurch dem erkrankten Arbeiter baldigst zu 
he!fen und außerdem das gewünschte statistische 
Material in möglichster Vollständigkeit und Richtig- 
keit zu beschaffen. Den ärztlichen Blättern sind 
noch die Entwürfe zweier Merkblätter beigefügt, die 
dazu dienen sollen, den Arbeiter über den Zweck 
der teilweise gesetzlich gebotenen Ueberwachung der 
Arbeiterschaft aufzuklären. 


:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 

Vorwärmeranlagen für Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wassc>. 

Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger eee je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und sclammfreie Kessel. 

Klesfilter für Kesselspelse- und Gebrauchswasser, Reini 
mit ‘one rotierendem Rechen oder Dampfluft- 
strahlgebläs 


Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 


car 


| 

| 

Kataloge. : 

Feuerfeste Produkte und deren Verwendung | 

in der Eisen-, Stahl- und Metallindustrie. Kokereien. N 
Ofenbauten. Stein- und Ton-Industrie-Gesellschaft 
„Brohlthal“, Bergbrohl (Bez. Coblenz). Der Katalog der W et Tanne von ANS aller Ark 
ist nicht nur eine Zusammenstellung der Fabrikate und Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 

Preise der genannten Firma, sondern enthält auch Rat- und andere Stoffe. 

schläge für Einkauf und Verwendung feuerfester Ma- | Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
terialien, Formeln für Gewichtsberechnung u. a. An: & 
gaben, die bei der Verwendung feuerfester Produkte 
von Wichtigkeit sind. 
| 
| 


| 
| 
Papier- und Entwässerun maschinen, sowie andere Zwecke, | 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- B 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kessels u für Dampf- und Riemenantrieb, s 
aiT aneh Tar dur ein Wasser’ md hohen Kantis ai 

von 15 Atm. geeignet. 


Pee ar tee en mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 

| tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
or um 100°), ohne Umbau. 

Künstlicher zug zur Verbesserung und Pte des on 
an Dampfkesselanlagen um 1009, und d P's Cé 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nur 0 ‘ed d ei 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Trockenzylinder, tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


Beilagen-Hinweis. 


Als  Sondervorteile der Lichtwirkung bei 
Viertelwatt-Lampen (Original - Quarzlampen) 
sind hervorzuheben: vorzügliches Erkennen feinster 
Details, unerreicht deutliches Sehen, keine Ermü- 
dung bei Feinarbeiten, kein Blenden und Flackern, 
kein Fadenbruch bei Gebäudeerschütterungen. Inter- 
essenten empfehlen wir den beiliegenden Prospekt moderner Dampfmaschinen- un inenanlagen. 
der Quarzlampen-Gesellschaft m. b. H.. Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 


Hanau, der nähere Informationen hierüber enthält. Boegen fleegen (fie Dien a 


Wilhelm en 


Maschinenfabrik Offenbacha.M. Eisengisgzerei 


Speziallahrik für Aufzüge und Transporlanlagen 


liefert seit Jahrzehnten: 


Transport-Anlagen 


zum Fördern von: 


Ratschläge und Projektausarbeitu bei Anschaffun 
ge oe u, gen 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 
Säcken, Papierrollen usw. 


ferner automatische Kesselbekohlungs-Anlagen 


und 
es 
Aufzü ES biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 


mmm ` Führerbegleitung :: 


== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten. 
Geschäftsstelle: Dresden-A., Ringstraße 18, III. 
Folgende Firmen sind dem Verein neu Günther & Richter, Papier- und Holzstoff- 
beigetreten: Fabriken, Bockau, Bez. Zwickau. 
Gebrüder Steininger, Westerham in Oskar Dietrich, Weißenfels. 
Bayern. M. Ellern, Papierfabrik, Fürth 1. Bayern. 


A.-G. Papierfabrik Hegge, Hegge. 

Papierfabrik Reisholz, A.-G., Düsseldorf. 

Papierfabrik Neidhardtsthal G. m. b. H., 
Neidhardtsthal. 


Papierfabrik Baienfurt, Baienfurt. 


Robschützer Papierfabrik, Robschütz, 
Post Miltitz-Roitzschen. 

C. Th. Landmann, Lauter i. S. 

Papierfabrik Rothfest, Rothfest. 

A. C. Leonhardt, Niederschlema. 


Der Stoff-Feinheitsprüfer.*) 


betitelt ,,Papierstoff- 
beschreibt Prof. Kirch- 


cé 


In einem Aufsatz, 
I-ntwässerungsprüfer“‘, 
ner im „Wochenblatt für Papierfabrikation 
Nr. 39 einen neuen Stoffprüfer. Das Wesent- 
liche bei diesem Apparat besteht darin, daß 
die abfließende Wassermenge, die bei meinem 


*) Vergl. Festheft 1910, S. 49; Festheft 1911, S. 83; 
Festheft 1912, S. 95. 


Stoff-Feinheitsprüfer zur Bildung der Stoff- 
kurve benützt wird, willkürlich in zwei Teile 
gesondert wird, in den „langsam“ und 
„schnell“ abfließenden Anteil. Bei röschen 
Stoffen fließt nun eine größere Wassermenge 
„schnell“ ab als bei schmierigen. Riegler be- 
nützt die zwei gesondert aufgefangenen Was- 
sermengen zur Beurteilung der Faserfeinheit. 
Prof. Kirchner beschreibt den Ricgler-Schop- 
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perschen Apparat in ausführlicher Weise, 
bringt einige Resultate, und hebt die beson- 
deren Vorzüge desselben hervor, ohne eigent- 
lich auf den Kern der Sache einzugehen. 


Ganz so einfach, wie sich Herr Prof. 
Kirchner das richtige Arbeiten mit dem 
Rieglerschen Apparat vorstellt oder besser ge- 
sagt, die Ausführungsweise beschreibt, ist die 
Sache nicht. Besonders bei schmierigen Stoffen 
ist es Bedingung, daß man bei Beurteilung 
des Mahlungsgrades alle Einflüsse im Auge 
behält, die bei der Verarbeitung auf der 
Papiermaschine zur Geltung kommen. Es 
wäre daher wohl sehr notwendig gewesen, 
daß Kirchner zunächst über alle Vor- und 
Nachteile und ferner über alle Fehlerquellen, 
die bei Verwendung dieses neuen Apparates 
möglich sind, gesprochen hätte. 


Ueber die Frage, ob mit dem von ihm 
empfohlenen Apparat gute Uebereinstimmung 
der Einzelwerte erzielt wird, eine der ersten 
Bedingungen für die richtige Beurteilung 
einer Prüfungsmethode, setzt sich Kirchner 
ruhig hinweg und begnügt sich mit der Angabe 
eines Wertes für jeden von ihm geprüften 
Stoff. 


Die Bauart des Apparates sowohl, als auch 
das besondere Verfahren, bringt es mit sich, 
daß die Resultate nur lediglich für sich ver- 
gleichbar sind. 


Alle Resultate hängen hier ab: 
1. von der Bauart des Apparates: 

a) der Siebflache, 

b) der Siebfeinheit, 


c) der Verschiedenheit der Querschnitte 
der beiden Ablaufoffnungen, und 


d) der Niveaudifferenz der beiden Ab- 
laufröhren ; 


2. von dem Stoffbrei: 
a) der Stoffkonzentration, 


b) der Stoff- bzw. Versuchstemperatur 
und 


c) dem Mahlungsgrade. 


Beim Stoff-Feinheitsprüfer fallen ıb, c, d 
weg. Die Siebfläche allein ist willkürlich ge- 
wählt (50 cm?), steht jedoch in innigstem Zu- 
sammenhang mit der gebräuchlichen Stoff- 
konzentration. 


Besonders auffallend ıst es, daß Pro- 
fessor Kirchner bei seiner so einseitigen Be- 
sprechung des Rieglerschen Apparates ganz 
auf die Wirkung der Wärme vergißt, was um 
so wichtiger erscheint, als er nur rasch richtige 
Resultate zu erhalten wünscht. Nun dürfte es 
doch wohl bekannt sein, daß in stark beschick- 
ten Holländern bei längerer Mahlung eine 
Stofferwärmung auftritt, die, wie meine 
grundlegenden Versuche im Festheft des ,,Pa- 
pierfabrikant 1912 und ff. gezeigt haben, 
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einen ganz wesentlichen Einfluß auf die Ab- 
flußgeschwindigkeit des Wassers übt. Eine 
Entgegnung, daß durch die Verdünnung des 
Stoffes die Temperaturdifferenz infolge ge- 
ringer Schwankung. nicht in Betracht zu 
ziehen sei, bleibt hinfällig, da bei einem ein- 
wandfrei sein sollenden Verfahren alle Fehler- 
quellen zu berücksichtigen sind. 


Da beim Arbeiten mit dem Stoff-Feinheits- 
prüfer alle Momente bis auf die Wahl der Sieb- 
fläche, die willkürlich (50 cm?) gewählt wurde, 
fixiert sind, so kann man hier den oberen 
Raum des Diagramms ohne weiteres mit der 
praktischen Entwässerung auf der Papier- 
maschine vergleichen. Betrachtet man’ das 
Stoffwassergemisch auf dem Wege vom Auf- 
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Fig. 2. 


lauf auf das Sieb bis zur gewaltsamen Ent- 
wässerung über den Saugern, so findet man, 
daß entsprechend der fortschreitenden Ent- 
wässerung das Niveau fällt. Bei röschen 
Stoffen ist der Uebergang von der freien Ent- 
wässerung zur gewaltsamen Absaugung ein 
nur wenig auffallender (Fig. 1), bei schmieri- 
gen hingegen zeigt sich der Abfall über den 
Saugern sehr deutlich (Fig. 2). (Alles Beob- 
achtungen, die täglich an der Maschine ge- 
macht werden können.) 


Die zwei Diagramme Fig. 3 und 4 be- 


‚weisen deutlich genug, daß die Stoffkurve in 


sehr schöner Weise der Papierbildung auf der 
Maschine nahe kommt, d. h. gut mit der Ent- 
wässerung auf der Maschine. vergleichbar ist. 
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Steigt die Stoffkonzentration, d. h. die 
Dicke des Papieres bei gegebener Schmierig- 
keit (der Papierstoffwasserbelag des Siebes 
wird dicker), dann ist man unter normalen 
Umständen nicht mehr in der Lage, die Pa- 
pierbahn richtig zu entwässern. Genau in der 
gleichen Weise steigt und fällt die Stoffkurve 
je nach der Stoffkonzentration. Der Stoff-Fein- 
heitsprüfer gibt daher ein der Papierbildung 
auf der Maschine ganz entsprechendes Bild, 
welches bei Befolgung aller notwendigen MaB- 
regeln in jeder Hinsicht einwandfrei dasteht. 
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Fig. 4. 


Selbstredend kann für praktische Zwecke 
die nicht jedem liegende Umrechnung der 
Stoffkurve wegfallen; man begnügt sich dann 
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eben mit Vergleichsversuchen, auf welche 
es Professor Kirchner — nach seiner Ge- 
brauchsanweisung für den Rieglerschen Appa- 
rat zu schließen — offenbar ankommt. 


Hat man es mit gleichen Holländereinträ- 
gen zu tun, so bleibt es nur notwendig, ein der 
Stoffkonzentration entsprechendes Hohlmaß 
zu wählen, den Stoff damit zu schöpfen, in üb- 
licher Weise zu verdünnen und im Stoffprüfer 
auf seine Ausflußgeschwindigkeit zu prüfen. 
Die erhaltene Stoffkurve ist dann der Ueber- 
sicht halber mit dem Zeichen des Hohlmaßes 
und des Holländers (falls verschiedene Hollän- 
dertypen vorhanden) zu versehen. Damit ist 
auch der Versuch bereits vollendet. 


Eine weitere, in der Praxis mögliche Ab- 
kürzung des Verfahrens und damit eine er- 
weiterte Verwendbarkeit des Stoff-Feinheits- 
prüfers, ist durch die Wahl einer kürzeren Be- 
obachtungszeit gegeben. 


Während im allgemeinen von mir eine Be- 
obachtungszeit von 30 Sekunden festgesetzt 
wurde, kann eine solche je nach Wahl des Stof- 
fes auf ı5, Io und 5 Sekunden, ja, auf I Se- 
kunde, verkürzt werden. In den folgenden Ver- 
suchen ist nun alles notwendige enthalten. 


Es wurde ein für äußerst schmierigen Stoff 
bestimmter Holländerinhalt für einige Ver- 
suche mit dem Stoff-Feinheitsprüfer benützt, 
indem der Stoffbrei durch ein 50 ccm fassendes 
Gefäß einfach geschöpft wurde. Geprüft wurde 
der Stoff nach 12- und 24stündiger Mahlung. 
Die Ausflußmenge wurde nach je 5 Sekunden 
notiert. Zur bequemeren Beobachtung emp- 
fiehlt es sich, die Flüssigkeit mit einem Trop- 
fen Anilinfarbauflösung intensiv zu färben und 
an dem Meßzylinder einen Streifen beschreib- 
bares Papier anzukleben, um die Notierung des 
Wasserstandes sicherer zu treffen. Außerdem 
kann man für feinere Messungen Meßzylinder 
mit Einteilung bis auf 1 ccm wählen. 


Je 3 nebeneinander unter den gleichen Be- 
dingungen angestellte Versuche ergaben fol- 
gende Werte: 


Versuch I 
398 


Versuch II Versuch III 
378 3,85 g 


Stoffmenge 
It. Stoffkuchen: 


Stoff 12 Stunden gemahlen; ccm Wasser (im MeBzylinder) nach: 


5 I5 Ke 5 30 35 40 45 50 
Vers. I 65 80 IOO IIO 120 130 
» II 45 60 70 80 100 110 
> III 52 80 IOO 115 125 130 


O 105. 110 115 
212 217 222 
186 190 195 
205 210 215 


140 150 155 160 168 175 180 185 190 193 195 200 


120 125 130 135 140 


225 228 232 235 238 
200 206 210 214 218 
220 224 227 230 235 


55 60 65 70 75 80 85 90, 


120 126 132 140 145 150 157 160 165 170 173 175 
135 140 145 150 155 160 165 170 175 180 185 190 


145 150 155 160 165 170 175 175 180“ 
240 242 
220 224 
241 247 


245 248 250 252 255 257 
226 230 234 240 244 250 
250 255 260 263 267 270 
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Stoff 24 Stunden gemahlen. ccm Wasser (im MeBzylinder) nach: 
Stoffmenge Versuch IV Versuch V Versuch VI 
It. Stoffkuchen: 3,9 g 3,95 3 389g 


Tg 10 15 20 25 30 35 40o 45 50 55 6o 65 70 75 


Vers. IV | 25 30 35 40 45 50 62 54 56 58 60 63 — — — 
ns VI 20 27 32 38 45 50 52 54 56 58 60 63 — — — 
>» VI] 20 25 30 35 40 45 48 52 55 58 60 63 65 68 70 


80 85 90 95 100 120 150 180 210 240 270 300 330 360“ 


Vers. IV... wn —  — Es oi 83 92 100 105 II2 117 125 130 = 
> V|. — — — — 80 90 98 105 IIO 116 123 128 133 
"a VI|-- 72 ag: .77 80 -82 88 97 106 115 123 130 — — — 


<. Auch die Ausflußgeschwindigkeit des unter Zugrundelegung einer Beobachtungszeit 
reinen Wassers wurde unter gleichen Be- von je 5 Sekunden. Im letzteren Falle ver- 
dingungen ermittelt. Sie betrug nach: kürzt sich die Versuchsdauer auf eine Minute. 
| ccm Ueberdies bleibt es bei der 5- oder 10-Sekun- 
Te denbeobachtung noch möglich, Stoffe, die in- 
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ferenzen ersichtlich gemacht. Fig. 5 zeigt die folge ihres zu röschen Charakters füt meinen 
auf  halbminutlichen Beobachtungen be-  Stoff-Feinheitsprüfer nicht vorgesehen waren, 
ruhende : Stoffkurve, Fig. 7 eine solche ebenfalls glatt und verläßlich zu prüfen. | 
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- Ein-passend gewähltes Hohlgefäß. dient 
also zum Schopfen des Stoffbreies direkt aus 
dem Hollander usw., sein Inhalt wird auf 
500 ccm verdünnt und in den Stoff-Feinheits- 
prüfer gegossen. Nach einer Minute hat man 
das richtige Resultat. 

Fig. 6 und 8 zeigen die durchschnittlichen 
Stoffkurven unter genauer Umrechnung auf 
das normale Gewicht der Stoffkuchen. 

Bei Verwendung von Registrierapparaten 
mit mehreren Geschwindigkeiten, vereinfacht 
sich die Sache selbstredend noch weiter. 

Um zu zeigen, wie zuverlässig der Stoff- 
Feinheitsprüfer das Fortschreiten der Mahlung 
anzeigt, wurde der Stoffbrei eines Holländers, 
der zur Herstellung eines besonders festen, 
schwach geleimten Rohpapieres für Imprägnie- 


rung bestimmt. wat, durch Schöpfeh -von ‘je 
50 ccm Stoff mit einem besonderen GlasgefaB 
nach’ je 2 Stunden,-von der sechsten Mahl- 
stunde an, auf die „Stoffkurve‘“ untersucht. _ 


Gleich anfangs nach dem Eintragen des 
Stoffes in den Holländer, war die Feststellung 
der Stoffkurve nicht möglich, da der für diesen 
Fall verwendete Halbstoff sehr langfaserig, 
eine gute Aufteilung im SchopfgefaB daher un- 
möglich war. Erst nach langsamer Bearbei- 
tung im Holländer. konnte man bessere, d. h. 
halbwegs . besser .übereinstimmende Stoff- 
mengen schöpfen. 


In nachstehender Tabelle und Fig. 9 sind 
die in Abständen von je 5 Sekunden ab- 
gelesenen Resultate wiedergegeben: 


65 100 — 130 — 150 — 160 — 172 — 185 — 193 


8b go — 118 — 137 — 150 — 160 — 170 — 182 — 190 


18b 
20b 
22h 
245 
26h 


50 — 65 — 78 — 90 — 


Aus dem hier Klargelegten geht nun her- 
vor, daß der Stoff-Feinheitsprüfer vor wie nach 
der einzige Apparat ist, der mit wissenschaft- 
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licher Genauigkeit den Mahlungsgrad in einer 
der Maschinenarbeit vollkommen analogen 
Weise zu bestimmen gestattet. 

Anderseits liefert der Stoff-Feinheitsprüfer 
für die Praxis mindestens ebenso schnell 
bessere Resultate als der Rieglersche Appa- 
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70 — 100 — 122 — 138 — 150 — 160 — 170 — 180 

65 — 88 — 110 — 122 — 138 — 150 —- 160 — 170 ek 
60 — 80 — 98 — 115 — 128 — 140 — 150 — 160 — 170 - 
58 — 75 — 90 — 102 — 118 — 126 — 140 — 148 — 157 en i 
100 — 112 — 122 — 134 — 143 ` 

48 — 60 — 72 — 82 — 92 — 102 — 112 — 120 — 130 : 

45 — 54 — 62 — 70 — 80 — 88 — 95 — 102 — 110 — 114 

40 — 58 — 6o — 65 — 70 — 78 — 82 — 86 — 90 — 95 — 100 

40 — 48 — 54 — 58 — 62 — 68 — 70 — 76 — 80 — 84 — 88 — 90° ° 


rat, dessen Zahlenwerte für ganz verschieden- 
artige Mahlungszustande nur unwesentlich 
voneinander abweichen. 
Die Verwendung des Stoff- "Feinheitsprüfers 
verlangt folgende Arbeiten: 
I. Schöpfen des Stoffbreies aus dem Hol- 
länder oder Bütte; 
Verdünnen auf 500 ccm; 
gutes Durchschütteln; 
Eingießen in den Apparat; 
Beobachtung der Wasserabflußgeschwin- 
digkeit. 
Eben genau dieselben Handgriffe sind bei 
Verwendung des Riegler-Schoppérschen Ap- 
parates notwendig, ohne daß man ein vollkom- 
men einwandfreies Bild über die Verarbeitung 
des Stoffes auf der Maschine erlangte. 
Kirchners Behauptung, der Rieglersche Ap- 
parat sei der „Stoffprüfer der Zukunft“, ist da- 
her für jeden, der das oben Gesagte aufmerk- 
sam gelesen hat, auf das richtige Maß zurück- 
geführt. 
Im übrigen ist der Riegler-Schoppersche 
Apparat ein neuer Beweis für das wachsende 
Interesse an der Stoff-Feinheitsprüfung. 


E. W. Leop. Skark. 
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Apparail d’öpreuve du degré de raffinage. 


Si l’on considère la pâte sur la route sui- 
vie par elle du rouleau de tête jusqu'aux aspi- 
rateurs, on trouve qu’en dehors de la déper- 
dition progressive de liquide, la couche de pâte 
s’amincit dans la même mesure. Avec les pâtes 
maigres (fig. 1), les aspirateurs n’ont plus 
qu’une action faible sur l'épaisseur de la 
couche, avec les pâtes engraissées, par contre, 
l'épaisseur de la couche de pâte diminue subite- 
ment (fig. 2) au-dessus des aspirateurs. La 
surface hachurée du diagramme (fig. 3 et 4) 
correspond à l’eau restée encore dans la pâte. 
Si la concentration de celle-ci, ou, ce qui re- 
vient au même, l'épaisseur du papier aug- 
mente, on n'est pas en état, dans les circon- 
stances normales, de dessécher convenable- 
ment la bande; la courbe dessinée par mon 
appareil à éprouver le degré de raffinage monte 
et descend exactement dans la même mesure 
que la concentration de la pâte. L'appareil 
construit par moi donne donc une idée précise de 
ce qui se passe dans la table plate de la ma- 
chine a papier. Là où il ne s’agit pas de ré- 
sultats absolument précis, c’est -à-dire dans les 
travaux pratiques de la salle des piles, les 
essais peuvent être simplifiés notablement. La 


marche simplifiée du procédé est à peu près la : 


suivante. Au moyen d’un récipient choisi en 
conséquence, on puise de la pâte dans la pile, 
on l’allonge, en remuant bien, jusqu’à ce 
qu’elle ait atteint un volume de 500 cm”, on 
verse le tout dans l’appareil d’epreuve et l’on 
observe la vitesse avec laquelle l’eau s'écoule. 
Il a été entre autres procédé aux essais sui- 
vants. Sur le contenu très gras d'une pile 
à raffiner on a prélevé par puisage 50 cm? au 
moyen d’une vase de même contenance. La 
pâte a été éprouvée au bout de 12 et 24 heures 
de raffinage. La quantité d’eau écoulée a 
été notée à des intervalles de 5 secondes. (Pour 
rendre l'observation plus commode, il est bon 
de colorer le liquide à l’aide d’une goutte de 
couleur d’anjline et de coller sur le cylindre de 
jauge une bande de papier, sur laquelle on in- 
scrit toutes les 5 secondes la hauteur de la 
quantité d’eau.) Pour montrer la concordance 
des épreuves répétées de la même pate, il a 
été fait chaque fois 3 essais. Dans la fig. 5, 
les courbes [I—III indiquent l'écoulement de 
l’eau de la pâte raffinée pendant 12 heures, les 
courbes IV—VI, l'écoulement de l’eau de la 
pate raffinée pendant 24 heures. La fig. 6 
contient, reproduites d'une manifre exacte, 
les valeurs d’essai par la reduction de la pate 
séchée au même poids. La ligne presque ver- 
ticale des diagrammes 5—8 signifie la vitesse 
avec laquelle l’eau pure, non mélangée de 
fibres, s'écoule de l’appareil. Les diagrammes 
7 et 8 proviennent également des essais I— 6, 
avec cette différence toutefois qu'ici les va- 
leurs y sont portées de 5 en 5 secondes. La 
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Apparatus for Testing, the Degree of Beating 
of Pulp. 

If the pulp is observed on its way from 
the breast-roll to the suction-boxes it is found 
that in addition to the water being gradually 
removed from it more and more, the layer of 
pulp becomes thinner. In the case of short 
pulps (Fig. I) the suction-boxes have only 
little influence on the thickness of the layer, 
whereas in the case of greasy pulps (Fig. 2) 
the thickness of the layer over the suction- 
boxes is suddenly diminished. 

The cross-hatched parts of the diagram 
in Figs. 3 and 4 correspond to the water still 
in the pulp. If the concentration of the pulp, 
i. e. the thickness of the paper, increases, un- 
der normal conditions it is not then possible 
properly to drain the paper web. The curve 
drawn by my apparatus for testing the degree 
of beating rises and falls exactly in the same 
manner according to the concentration of the 
pulp. My apparatus therefore gives an exact 
picture of the operations on the endless wire 
of the paper machine. When absolutely exact 
results are not required, as during practical 
work in the beating room, the tests can be 
materially simplified. The process is then 
carried out say as follows: — Pulp is scooped 
out of the beater with a suitable vessel, diluted 
to 500 c. cms. whilst being shaken well, and 
then poured into the apparatus for testing 
the degree of beating of the pulp, the 
speed at which the water drains away being 
observed. The following tests were made: — 
Pulp was scooped by a vessel of 50 c. cms. 
capacity from the contents of a beater to be 
beaten very greasy. The pulp was tested after 
twelve and 24 hours beating. The quantity 
of water which drained off was noted at inter- 
vals of 5 seconds. (For more conveniently ob- 
serving the operation it is preferable to colour 
the liquid with a drop of dissolved aniline dye, 
and to mount on the measuring cylinder a 
strip of paper, on which the height of the drai- 
ned water is marked after every 5 seconds). 
In order to show what agreement results when 
the same pulp is examined several times, three 
tests were made each time. In Fig. 5 the 
curves I—III show the quantity of water which 
drained from the pulp beaten for 12 hrs., and 
curves [V—VI that of the pulp beaten for 
24 hrs.; in Fig. 6 the values obtained are re- 
produced more exactly by converting them for 
equal weights of dry pulp. The almost verti- 
cal line in diagrams 5—8 indicates the velocity 
at which the pure water not mixed with fibres 
flows out of the apparatus. Diagrams 7—8 are 
likewise made according to the tests 1—6 but 
with the difference that the values are here 
entered from 5 to 5 seconds; Fig. 7 shows the 
individual values of the various tests, whilst 
in Fig. 8 the values are those obtained by cal- 
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fig. 7 est la representation des valeurs isolées 
des divers essais, tandis que dans la fig. 8 on 
a utilise les valeurs obtenues par la reduction 
du poids des gäteaux de pate rapporté au 
même poids. Les fig. 5 à 8 prouvent qu'il est 
possible de suivre exactement la marche du 
raffinage à l’aide de l'appareil d’épreuve, et 
que, ainsi qu’il résulte spécialement des dia- 
grammes 5 et 7, on peut se faire une idée du 
caractère d’une pâte par la quantité d’eau 
écoulée déjà au bout des 5 premières secondes. 
Le mieux est de choisir la grandeur du 

vase servant à puiser la pâte dans la pile de 
telle sorte que la quantité de pâte prélevée cor- 
responde à 2 gr. de fibres sèches. L’essai con- 
siste alors simplement dans les opérations sui- 
vantes: 

19 Puisage de la pate dans la pile; 

2° Dilution jusqu’à 500 cm?; 

3° Secouement énergique; 

4° Versage dans l’appareil; 

5° Observation de la vitesse d’écoulement 

du liquide. 


‘En prenant pour base un temps d’essai de 
5 secondes, tout l’essai peut avoir pris fin en 
une minute, et le conducteur des piles sait 
alors exactement si la pate est suffisamment 


raffinée ou non. Ce n’est que pour les essais 


réclamant une exactitude scientifique qu’il est 
nécessaire de réduire a un poids unitaire la 
quantité de pate séche employée aux essais, 
comme déja décrit dans le „Numero Special“ 
de 1910, page 58. (Voir aussi le „Numero 
Special“ de ıgıı, page 83, et le „Numero Spé- 
cial“ de 1912, page 95.) 
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culation for cakes of pulp of ‘equal weight. 
Figs. 5—8 show that it is possible exactly to 
follow the state of beating and the progress 
of the beating with the described apparatus 
and, as particularly follows from diagrams g 
and 7, that the character of a pulp can be suf- 
ficiently exactly judged from the quantity of 
water which runs off during the first 5 seconds. 
The size of the vessel used for scooping 
the pulp out of the beater is preferably such 
that the quantity of pulp removed corresponds 
to 2 g. of dry fibres. The test then consists 
simply in the following manipulations: — : 
-I. scooping the pulp out of the beater, 
diluting to 500 c. cms., 
shaking well, 
pouring into the apparatus, and 
observing the velocity of the flow of 
water. 


When a time of observation of 5 seconds 
is employed the entire test can be completed 
in one minute, and the man in charge of the 
beater then knows exactly whether the pulp is 
sufficiently beaten or not. Only for such tests 
which lay claim to scientific accuracy is it ne- 
cessary to convert the quantity of the dry pulp 
employed during the test to unit weight, as is 
described in the Special Number 1910, page 49. 
Cf. also Special Number 1911, p. 83, and Spe- 
cial Number 1912, p. 95. 
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Ersparnisse im Papierfabriksbetrieb durch die Verwendung 


von Kugellagern. 
(Fortsetzung aus Heft 45.) 


Eine bemerkenswerte Kugellagerausfüh- 
rung wurde für eine bekannte Spezial- 
firma für den Trockenapparat einer Papier- 
maschine ausgeführt. Die Trommel hat bei 
einem: Durchmesser von 2000 mm halb mit 
Wasser gefüllt ein Gewicht von 5000 kg, so 
daß jeder der beiden Tragzapfen mit 2500 kg 
belastet wird. ‘Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch 
die Lagerung an der dem Antriebzahnrade ent- 
gegengesetzten Seite. Das Kugellager ist mit 
einem beiderseitigen Spiel von 0,2 mm fest in 
das Gehäuse eingepaßt und wird durch auf die 
Welle geschobene Rohrdistanzstticke, die 
ihrerseits sich gegen einen Stellring legen, ge- 
halten. Die Abdichtung gegen eindringenden 
Staub und Schmutz wird durch eingelegte 
Filzringe bewirkt. Um eine richtige seitliche 
Verschiebung des Lagers entsprechend den 
Längenveränderungen der Trommelwelle zu 


erzielen, ruht das Lagergehäuse auf zwei aus 
je vier Kugeln bestehenden Kugelreihen, die 
in einem Käfig geführt werden und auf ge- 
härteten Laufbahnen laufen. Die Lagerung 
der Welle auf der Antriebsseite unterscheidet 
sich von der hier besprochenen nur insofern, 
als hier das Lager in üblicher Weise durch 
Schrauben auf seiner Unterlage befestigt wird, 
da es ja genügt, eine Ausdehnung des Lagers 
nach ener Seite hin zu gestatten. 

Auch bei Kalandern läßt sich durch das 
Kugellager eine vorzügliche Lagerung erzie- 
len, wobei noch der Umstand als wesentlich 
günstig in Betracht zu ziehen ist, daß das Ku- 
gellager eine geringere Baulänge aufweist, als 
cin Gleitlager gleicher Tragfähigkeit. Es ist 
so möglich, die Maschinen kürzer zu bauen als 
dies bei Gleitlagern möglich ist. Diese geringe 
Baulänge läßt sich aus Fig. 5 ersehen, die einen 
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Schnitt durch das Kugellager eines Kalanders 
wiedergibt. Entsprechend den bei Kalandern 
auftretenden verhältnismäßig hohen Bean- 
spruchungen muß das Kugellager möglichst 
reichlich bemessen werden, besonders auch mit 
Rücksicht darauf, daß die Behandlung der Ma- 
schine und ihrer Lagerstellen besonders in Pa- 
pierfabriken nicht immer eine sehr sorgfältige 
ist. Es müssen also Lager mit starken Lauf- 
ringen und großen Kugeln gewählt werden, 
um den Höchstbeanspruchungen gewachsen zu 
sein. Das verwendete Lager hat eine Bohrung 
von 180 und einen Außendurchmesser von 360 
Millimeter mit Kugeln von 134 Zoll Durch- 
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messer. Das Kugellager ist in das Gehäuse 
leicht saugend eingepaßt und kann sich in die- 
sem um einige Millimeter nach jeder Seite 
hin verschieben, um etwaigen Längenänderun- 
gen der Welle Rechnung zu tragen. Selbst- 
verständlich ist auch bei dieser Maschine das 
Lager auf der anderen Seite fest in das Ge- 
häuse eingepaßt. Staub und sonstige Fremd- 
körper werden auch hier durch eingelegte Filz- 
dichtungen vom Lager ferngehalten. 


Es ist eigenartig, daß sich die Papier- 
industrie bisher noch in so wenig um- 
fangreichem Maße des Kugellagers für die 
Lagerung der Holzschleifsteine bedient hat. Es 
ist doch gerade hier möglich, ganz beträcht- 
liche Kraftersparnisse zu erzielen. Die hier 
üblichen hohen Lagerdrucke, die beı den 
großen modernen Apparaten bis zu 10000 kg 
für ein Lager betragen, sind durchaus kein 
Hindernis für die Verwendung von Kugel- 
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lagern. Auch die Gefahr von Kugelbrüchen 
die vielfach gegen das Kugellager ins Feld 
geführt wird, ist eine so geringe, daß sie 
vernachlässigt werden kann. Die Sorgfalt 
und Genauigkeit bei der Bearbeitung der 
Kugeln und Ringe einerseits, und die Vor- 
züglichkeit des verwendeten Chromstahls, der 
vor der Bearbeitung stets im Laboratorium 
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in bezug auf seine chemischen und mecha- 
nischen Eigenschaften untersucht wird, ander- 
seits, schließen die Gefahr eines Bruches: 
von Kugeln fast vollständig aus. 


Figur 6 zeigt den Schnitt durch die 
Lagerung eines Holzschleifers. Die Schlei- 
ferwelle macht 250 Umdrehungen/Min., die 
Belastung der Lager beträgt bei normalem 
Betriebe rund 6500 kg, steigt jedoch zeit- 
weise auf 9000 kg. In dieser Belastung ist 
das Eigengewicht der Schleiferwelle mit dem 
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Schleiferstein mit rund 3100 kg für ein Lager 
bereits einbegriffen. Entsprechend dem hohen 
Druck ist das Lager als zweireihiges Radial- 
lager ausgeführt und mit Rücksicht auf die 
zu erwartenden Wellendurchbiegungen ein- 
stellbar eingerichtet. Der Durchmesser der 
Welle beträgt 200 mm. Die gesamte Zapfen- 
reibungsarbeit beträgt bei bester Gleitlage- 
rung dieses Schleifers 25,3 PS, während die 
Kugellagerung nur eine Reibungsarbeit von 
0,827 PS aufweist. Die ersparte Zapfen- 
reibungsarbeit beträgt also rund 24,5 PS, 
ein Betrag, der doch sehr für die wirtschaft- 
liche Ueberlegenheit des Kugellagers über 
das Gleitlager auch bei höheren Anschaffungs- 
kosten für das Kugellager spricht. 


Fig. 6. 


Bei der Lagerung der Leitwalzen in Pa- 
piermaschinen ist besonders auf die zu erwar- 
tende Durchbiegung der Walze Rücksicht zu 
nehmen, da sie natürlich zu einer ungünstigen 
Beanspruchung des Lagers und damit zu einer 
vorzeitigen Zerstörung führen muß. Diesem 
Verhältnisse wird in einfachster Weise durch 
die Verwendung von selbst einstellenden Ku- 
gellagern Rechnung getragen, wie sie bereits 
oben als Transmissionskugellager besprochen 
wurden. (Vergl. Fig. 3.) Da die Lager den 
Bewegungen der Welle selbsttätig und un- 
mittelbar zu folgen vermögen, so wird eine un- 
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günstige Einwirkung auf de Lager in ein- 
fachster Weise vermieden. Die Lagerung der 
vielen Leitwalzen in der Papierfabrikation ‘ist 
in bezug auf die Wirtschaftlichkeit des Be- 
triebes von nicht geringer Bedeutung, da die 
durch die Zapfenreibung verursachten Kraft- 
verluste den Energiebedarf ungünstig beein- 
flussen. Auch die Siebe und Filze werden 
mehr geschont. Durch die Verwendung von 
Kugellagern lassen sich hiet so große Erspar- 
nisse erzielen, daß die etwaigen höheren An- 
lagekosten in kürzester Zeit verdient sind, 
während dann weiter die erzielten Ersparnisse 
zur Verminderung der Selbstkosten dienen. 
Eine weltbekannte Züricher Firma benutzt 
stellbare Kugellager, die jedoch eine von der 
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obigen abweichende . Ausbildung :, aufweisen. 
Wie in Fig. 7 dargestellt, werden die. Lager 
in. einem’ guBeisernen Gehäuse untergebracht, 
das außen kugelig abgedrekt. ist und sch, 
einer Hohlkugel dreht. Der Außenring ‘deb 
Kugellagers wird: durch eine, :eingeschraubte 
Feststellvorrichtung gehalten! ©; "rn. 
` Der Einbau der ‚Kugellager ‘richtet sich 
natürlich in jedem einzelnen Fall nach den be- 
sonderen Betriebsbedirigungen, ‘deften die Ma- 
schine zu genügen hat. Sind bei der Maschine 
Larngenveranderungen ‘und ` Durchbiegungen 
der Welle nicht zu befürchten, so genügt der 
Einbau eines einfachen Lagers ohne Selbstein- 
stellung. Die Abmessungen des Lagers und 
insbesondere der Kugein werden durch die zu 
berücksichtigenden Belastungsverhältnisse be- 
stimmt: Ist aus konstruktiven Gründen ein 
zu großer Durchmesser des Lagers zu vermei- 
den, so kann man die Belastung auf zwei ge» 
trennte oder — wie meist üblich — auf ein La- 
ger mit zwei Kugelreihen verteilen. (Fig. 6.) 
Achsialschübe in geringem Umfange kön- 

nen durch die eingebauten Traglager aufge- 
nommen werden. Eine zu hohe Beanspruchung 
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der Traglager durch Achsialschub ist jedoch 
zu vermeiden, da hierdurch die Lebensdauer 
der Lager ungünstig beeinflußt wird. Wo 
Achsialschub auftritt, empfiehlt sich der Ein- 
bau besonderer Stützkugellager. So zeigt 
Fig. 8 den Einbau eines Stützkugellagers in 
einem Schneckenantrieb einer Papiermaschine. 
Das Stützkugellager besteht aus zwei flachen 
Laufringen und den in einem Messingblech- 
käfig geführten Kugeln. Der Einbau des La- 
gers erfolgt derart, daß genügend Raum zur 
Aufnahme einer Oel- oder Fettmenge vorhan- 
den ist. 

Bei der Schmierung ist den besonderen 
Betriebsverhältnissen in entsprechender Weise 
Rechnung zu tragen. In der Regel wird bei 


mehr als 1000 Umdrehungen in der Minute 
bei 


dünnflüssiges Oel, geringeren Umdre- 


4 


è 
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Fig. 8. 


hungszahlen Fett angewendet. Die Schmier- 
mittel müssen säurefrei sein und dürfen nicht 
ranzig werden. Aus diesem Grunde ist Mine- 
ralöl dem Pflanzenöl vorzuziehen. Das Ein- 
dringen von Staub, Sand oder sonstigen 
Fremdkörpern muß auch bei Stützkugellagern 
in zweckentsprechender Weise vermieden wer- 
den. Bei senkrechten Wellen soll das Oel bis 
zur Mitte der Kugelreihe stehen, während bei 
wagerechten Wellen der Oelstand bis zur 
Mitte der tiefsten Kugel reichen soll. 

Bei der Lagerung von Schneckengetrieben 
sind sowohl Radial- als auch Achsialschübe zu 
berücksichtigen und durch Lager abzufangen. 
Entsprechend der Wirkungsweise der Schnek- 
kengetriebe tritt die Achsialschubkraft sowohl 
in der Schnecke als auch — wenn auch in ent- 
sprechend geringerem Maße — im Schnecken- 
rade auf. Die Achsialschübe wirken bei stän- 
dig in derselben Drehrichtung laufendem 
Schneckengetriebe naturgemäß immer in der 
gleichen Richtung, bei umsteuerbarem Schnek- 
kengetriebe nach beiden Richtungen hin. Fig. 
9 und 10 zeigen die Anordnung von Kugel- 
lagern in einem Schneckengetriebe der letzte- 
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ren Art. Abbildung 9 gibt die Lagerung der 
Schneckenradwelle wieder. Die Welle wird 
auf beiden Seiten von je einem einfachen Lauf- 
ringlager getragen, deren eines durch eine auf 


Fig. 9. 


die Welle geschobene Buchse einerseits und 
eine auf ein Gewinde aufgeschraubte 
Mutter anderseits gehalten wird. Der Schub 
in der Achsrichtung wird durch ein doppelt- 
wirkendes Stützlager aufgenommen, das aus 


Fig. 10. 


einem zwischen Buchsen eingespannten Innen- 
ring und zwei balligen Außenringen besteht, 
die sich gegen entsprechend ausgebildete guß- 
eiserne, durch ein Distanzstück in der richtigen 
Entfernung gehaltene Unterlagsplatten ab- 
stützen. Ganz ähnlich ist die Anordnung der 
Lager für die Schneckenwelle (Fig. 10), die 
einerseits in zwei Traglagern gelagert ist und 
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sich anderseits gegen ein doppeltwirkendes 
Stützlager abstützt. 

Da bei Zentrifugal-Holländern ebenfalls 
Achsialschübe in hohem Maße zu berück- 
sichtigen sind, so lassen sich Stützlager in der 
oben beschriebenen Form auch für diese Ma- 


schinen anstatt der kraftverzehrenden Kamm- 
lager verwenden. Zweckmäßiger Weise wird 
man auch hier zu kombinierten Lagern grei- 
fen, welche einerseits den radialen Druck, an- 
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derseits den achsialen Schub aufnehmen. Da 
für den Antrieb dieser Maschine meist Fest- 
und Leerscheibe angewendet wird, so kann eine 
weitere Verbesserung der Maschine in bezug 
auf den Kraftverbrauch durch den Einbau 
von Laufringlagern in die Losscheibe erzielt 
werden. Eine auf Kugellager laufende Riem- 
scheibe zeigt Fig. 11. Zu 

Es würde zu weit führen und den hier 
verfügbaren Raum weit überschreiten, eine 
auch nur einigermaßen erschöpfende Darstel- 
lung aller in der Papierfabrikation zu berück- 
sichtigenden Einbaumöglichkeiten für Kugel- 
lager zu geben. Es lassen sich durch den Er- 
satz der sonst benutzten Gleitlager durch Ku- 
gellager noch bei manchen anderen Maschinen 
Verbesserungen in konstruktiver wie auch in 
wirtschaftlicher Hinsicht erreichen. Es sei 
lediglich an die Lagerung der Messerwelle bei 
Rindenschälmaschinen, der Kreissägen zum 
Zerteilen der Stämme, für die sich Kugellager 
bei den hier üblichen hohen Umdrehungszah- 
len besonders gut eignen, der Holzschleifma- 
schinen usw. erinnert. Sollten die vorstehen- 
den Zeilen mit dazu beitragen, dem Kugellager 
die Stellung zu verschaffen, die ihm auf Grund 
seiner wirtschaftlichen Ueberlegenheit über 
das Gleitlager zukommt, so wäre der Zweck 
der Ausführungen erreicht. 


Economies réalisables dans les fabriques de 
papier par l'emploi des paliers à billes. 
Suite du N° 45. 


Jusqu'ici les paliers à billes sont employés 
dans l’industrie du papier pour les buts sui- 
vants. La fig. 4 représente une section par 
les paliers d’un cylindre sécheur, côté du tra- 
vail; on a ici le palier proprement dit sur 2 
rangées de 4 billes chacune, de manière que le 
palier puisse s'adapter facilement aux varia- 
tions de longueur du cylindre sécheur, tandis 
que du côté de la commande est appliqué un 
palier à billes ordinaire. La fig. 5 est relative 
à un palier de calandre dans lequel on est 
surpris de la faible longueur de celui-ci. Par 
suite des grands efforts, on a choisi ici des an- 
neaux de fond particulièrement forts et de 
grandes billes: ces dernières ont 1%“ de dia- 
mètre, Ici également, les paliers à billes sont 
montés à demeure à une seule extrémité, avec 
un certain jeu à l’autre. Dans les paliers des 
rouleaux porteurs des machines à papier, 
il faut avoir égard au fléchissement éventuel 
des rouleaux; en pareil cas, on emploie des 
paliers d’après les fig. 1—3 et 7, qui peuvent 
s'adapter au fléchissement des rouleaux. Dans 
ces rouleaux porteurs, il n’est pas seulement 
économisé en énergie, mais encore en toiles 
et en feutres. 


Savings effected in Paper Mills by employ- 
| ing Ball-bearings 
Continued from N° 45. 


In the paper industry ball-bearings have 
heretofore been employed for the following 
purposes. Fig. 4 is a section through the bear- 
ing of a drying-cylinder on the side at which 
it is attended ; the ball-bearing proper was here 
mounted on two rings of balls, each containing 
4 balls, in order that the ball-bearing could 
readily adapt itself to changes in length. 
of the drying cylinder, whilst an ordinary ball- 
bearing is provided on the driving side. Fig. 5 
shows a supercalender bearing in which the 
short length is particularly striking. In con- 
sequence of the great stresses specially 
strong ball-races and large balls are here used; 
the latter are 1% in. diameter. Here also the 
ball-bearings are fixed at one end and have 
some play at the other. In the journals of 
guide rolls in paper machines special atten- 
tion must be given to the bending of the rolls 
to be expected; in such cases bearings accord- 
ing to Figs. 1—3 and Fig. 7 are employed 
which can adapt themselves to the bending 
of the roll. In these guide rolls not only is 
driving power saved, but also wires and felts. . 

The dimensions of the bearing and partic- 
ularly of the balls are determined by the loads 
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Les dimensions des paliers et surtout des 
billes sont déterminées par les charges aux- 
quelles on peut s’attendre. Là où l’on demande 
un diametre aussi faible que possible, on peut 
répartir la pression sur deux rangées de billes. 
Si de grands efforts se produisent dans la di- 
rection axiale, il est recommandable de mon- 
ter des crapaudines de paliers a billes, telle 
que l’une d’elles, par exemple, est représentée 
à la fig. 8 dans un engrenage à vis sans fin 
pour une machine à papier. | 

Avec ces engrenages, il se produit des 
efforts axiaux dans la roue helicoidale comme 
dans la vis sans fin. La ou il s’agit de service 
a renversement, il faut employer des crapau- 
dines a double effet comme indiqué aux fig. 
er. TO: wae | 
© Pour les piles centrifuges, donnant lieu 
aussi a des efforts axiaux dans une large me- 
sure, on peut utiliser avec avantage des 
paliers a billes au lieu des paliers a cannelures, 
qui consomment beaucoup de force. 

Quant au graissage on emploie, pour plus 
de 1000 tours par minute, de l'huile tr(s fluide, 
pour un nombre de tours moindre, de la 
graisse. Les lubrifiants doivent être exempts 
d'acide et ne pas devenir rances. Avec les 
arbres verticaux, l’huile doit monter jusqu’au 
milieu de la rangée de billes, avec les arbres 
horizontaux, jusqu’au milieu de la bille la plus 
basse. On peut d’ailleurs économiser encore 
beaucoup de force dans la fahrication du pa- 
pier par l’emploi des paliers à billes. 


PATENT: 


Liegender Schleudersortierer für die Papier- 
fabrikation mit innerhalb eines Rundsiebes 
umlaufendem Schleuderkörper und Zuführung 
des Stofiwassers in der Mitte des Gehäuses. 
D. R. P. Nr. 264905, Kl. 55d, Gruppe 2. 
Andreas Biffar in Leipzig. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 2. Juni 1912 ab. 
Patent- Ansprüche: 

1. Liegender Schleudersortierer für die Papier- 
fabrikation mit innerhalb ‚eines Rundsiebes um- 
laufendem Schleuderkörper und Zuführung des Stoff- 
wassers in der Mitte des Gehäuses, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß der Schleuderkörper aus einer 
runden, allseitig geschlossenen, auf ihrem Umfange 
mit schräg zur Längsachse liegenden Rippen (8) 
versehenen Trommel (6) besteht. 

2. Schleudersortierer nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß in der Mitte der 
Trommel (6), versetzt zu den Rippen (8), Schaufeln 
(7) angeordnet sind. + 

Das Gehäuse 1 des Sortierers ‘hat’ eine zylin- 
drische Gestalt und ist mit hohlkegelformig aus- 


DER PAFIER-FABRIKANT 


Heft 46; 1913 


to be expected. When as small diameter of bear- 
ing as possible is required the pressure can 
be distributed on two rings of balls. When 
large axial forces occur, it is preferable to use 
thrust ball-bearings such as that shown for 
example in Fig. 8 in worm-gearing for a paper- 
machine. In worm-gears axial forces occur 
both in the worm-wheel and also in the worm. 
When the machine is reversible double acting 
thrust bearings must be employed as shown in 
Figs. 9 and 10. 

In centrifugal beaters, in which large axial 
forces likewise occur, ball-bearings can also 
be advantageously employed instead of the 
power-consuming collar-thrust-bearing. 

For lubricating, in the case of more than 
1000 revs. per minute a thin oil is used, and for 
smaller speeds grease. The lubricants must 
be free from acid and may not be rancid. In 
the case of vertical shafts the oil should pass 
to the middle of the ring of balls, and in the 
case of horizontal shafts to the middle of the 
lowest ball. 

In other ways much power can also be 
saved in the manufacture of paper by employ- 
ing ball-bearings. 


gebildeten Stirnwänden 2 versehen, welche gestatten, 
daß die Lager 3, 3 für die den Schleuderkörper 
tragende Welle 4 möglichst weit in die Maschine 


eingebaut werden können. Der Schleuderkörper be- 
steht aus einer mittels Naben 5, 5 auf der Welle 4 
befestigten, allseitig geschlossenen Metalltrommel 6, 
auf deren Umfang in der Mitte kurze Schaufeln 7 und 
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versetzt zu diesen schräg zur Längsachse liegende 
Rippen 8 angebracht sind. Dieser Schleuderkörper 
wird z. B. durch Riemengetriebe innerhalb eines 
m das Gehäuse 1 feststehend eingebauten Sieb- 
mantels 9 in Umdrehung versetzt. In der Mitte des 
Gehäuses ı ist in Querrichtung zur Längsachse des- 


selben seitlich der Einlauf 10 angeordnet, aus wel- 
chem das Stoffwasser in bekannter Weise in der 
Drehrichtung des Schleuderkörpers zufließt, infolge- 
dessen das Stoffwasser auf den Schleuderkörper eine 
treibende Wirkung ausübt, die durch Einführung 
des Stoffes unter hohem Gefälle oder durch Ein- 
drücken des Stoffes mittels einer Pumpe noch be- 
sonders erhöht werden kann. 


Das zur Verdünnung des Stoffwassers dienende 
Spritzwasser wird durch Rohre 11 so zugeführt, daß 
es auch im bekannter Weise als treibende Kraft 
für den Schleuderkörper mit benutzt werden kann. 
Drehen des Schleuderkörpers wird durch die Schau- 
fem 7 desselben das im Einlauf zuströmende Stoff- 
wasser gewissermaßen zwischen die Rippen 8 des- 
selben hmeingedrängt und durch die letzteren unter 
Mitwirkung der Schwungkraft der Trommel 6 nach 
rechts und links verteilt gegen den Siebmantel 9 
geschleudert, wobei der gute Stoff in das mit Aus- 
läufen 12, 12 versehene Gehäuse 1 übergeleitet wird, 
während die im Stoffwasser befindlichen groben Be- 
standteile nach den Stirnseiten des Gehäuses hin- 
getrieben und durch in denselben vorgesehene Oeff- 
nungen 13, 13 nach außen befördert werden. 


CR 


Aus zwei mittels Stützen im Abstand mit- 
einander verbundenen gelochten Blechen be- 
stehende Vorrichtung zum Entwässern 

_ feuchter Pappen in Pressen. 

D. R. P. Nr. 265560, Kl. 55d, Gruppe 27. 
Adam Sommer in Lehnamühle b. Greiz. 
Patentiert 
im Deutschen Reiche vom 14. November ıgız ab. 
Patent- Ansprüche: 

1. Aus zwei mittels Stützen im Abstand mit- 
einander verbundenen gelochten Blechen bestehende 
Vorrichtung zum ' Entwässern feuchter Pappen in 


Pressen, dadurch ‚gekennzeichnet, daß jede Stütze (c) 
immer nur mit einem der beiden gelochten Bleche 
(a oder b) fest verbunden ist und sich an das 
andere nur anlegt. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Stützen durch aus dem einen 
oder aus beiden Blechen beim Lochern ausgesianzte 
und senkrecht umgebogene Lappen (c) gebildet 
werden. 

Die beiden gelochten Platten a und b (Metall- 
bleche) werden durch die beim Lochen aus den 
Blechtafeln herausgepreßten Lappen e die mit dem 
Blech noch zusammenhängen und rechtwinklig aus 
ihm hervorstehen, gegeneinander abgestützt. Bei der 
in Figur ı dargestellten Preßplatte sind diese Lappen c 


nur an der einen Blechtafel a vorhanden, während 
bei der andern Blechtafel b die Lappen völlig her- 
ausgepreßt sind. Bei dem in Figur 3 dargestellten 
Ausführungsbeispiel sind die Lappen c an beiden 
Biechtafeln a und b vorhanden. 

Da die Lappen c rechtwinklig umgebogen sind, 
kônnen sie durch einen rechtwinklig auf die Blech- 
tafeln wirkenden Druck nicht verbogen werden. Die 
Bleche können daher beim Pressen der Pappen nicht 
zusammengednickt werden. 


en 


Sortierer für die Holz-, Papier- und Zellstoff- 
fabrikation. 
D. R. P. Nr. 265 609, Klasse 55d, Gruppe ı. 


John Magnus Larsson Spangenberg in 
Forshaga, Schweden. 


Patentiert 
im Deutschen Reiche vom 12. März ıgı2 ab. 


Patent- Anspruch: 

Sortierer für die Holz-, Papier- und Zellstoff- 
fabrikation, bei dem in einem Stoffbehälter eine mil 
inneren Rührflügeln ausgestattete Siebtrommel um- 

. läuft, durch welche der Stoff von außen nach innen 
: geht; dadurch gekennzeichnet, daß Stebtrommel (4) 
und Rührflügel (7,8) mit VERDERBEN Geschwin- 
digkeiten umlaufen. 


In einem Stoffbehäker läuft eine mit inneren 
Rührflügeln ausgestattete Siebtrommel um, durch die 
der Stoff von außen nach innen geht. 

Nach der Erfindung sind nun die in der Sieb- 
trommel befindlichen Rührflügel derartig angeord- 
net, daß die Siebtrommel und die Rührflügel mit 
verschiedener Geschwindigkeit umlaufen, womit er- 
reicht wird, daß die Rührflügel ein Strömen von 
Flüssigkeit durch den Mantel der Siebtrommel in der 
Richtung von innen nach außen und somit einen 
Wechsel der Stromrichtung der Flüssigkeit durch 
den Mantel hindurch bewirken, so daß ein Ver- 
stopfen der Löcher des Mantels durch Fasern und 
dergleichen in wirksamer Weise verhindert wird. 
Abgesehen davon, daß diese Vorrichtung zweck- 
mäßiger ist als schwingend angeordnete Rührflügel, 
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besitzt der neue Sortierer gegenüber den letzterwähnten 
Sortierern auch den Vorteil, daß die Anordnung zum 
Treiben der ständig umlaufenden Rührflügel sich 
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wesentlich einfacher und billiger gestaltet als bei 
Verwendung von schwingenden Rührflügeln. 


CAR 


Stoffanger fiir die’ Papierfabrikation. 
D. R. P. 266 234, Klasse 55d, Gruppe 13. Charles 
Franklin Powers in Schuylerville, New York, V. St. A. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 20. Novbr. 1912 ab. 


Patent-Ansprüche: 


1. Stoffänger für die Papierfabrikation, bei 
welchem die Sortierung mit Hilfe eines sich 
drehenden Siebes in Form eines aufrechtstehenden 
abgestumpften Kegels erfolgt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die abgestumpfte Spitze des Kegel- 
siebes (D) oben .liegt, und das Stoffwasser über 
die äußere Mantelfläche des Kegelsiebes (D) fließt. 

2. Stoffänger nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß am oberen Ende des Kegel- 
siebes (D) ein Ueberlaufbecken (C) angeordnet ist, 
aus dem das Stoffwasser auf das Kegelsieb (D) 
fließt. 

Beschreibung und Abbildungen 
1913, Heft ı, S. ı5. 
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Stoffmühle zur Erzeugung eines Ganzstoffes 
von grosser Wasseraufnahmefähigkeit für 
die Papierfabrikation. 

D. R. P. Nr. 266 546, Klasse 55c, Gruppe 9. 


Zusatz zum Patent 265 489. 

(Vergl. ,,Papier-Fabrikant“ 1913, Seite 1248.) 
Harold Jackson in Garstang, Großbritannien. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 16. Mai 1912 ab. 
Längste Dauer: 16. März 1926. 

Die Erfindung bildet eine weitere Ausbildung 
der Stoffmühle zur Erzeugung eines Ganzstoffes von 
großer Wasseraufnahmefähigkeit für die Papierfabri- 
kation nach Patentanspruch 2 des Patents 265 489 und 
kennzeichnet sich im wesentlichen dadurch, daß die 
Schlagorgane an einer umlaufenden Scheibe an- 
geordnet sind und gegen das geriffe!te Gehäuse auf- 
treffen, oder daß die Schlagorgane am Gehäuse dreh- 
bar angeordnet sind und gegen die umlaufende ge- 
riffelte Scheibe wirken. 
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Diese Anordnung hat den Vorteil, daß man 
auf einen verhältnismäßig kleinen Raum eine große 


Anzahl Schlagorgane unterbringen kann. 
(Weitere Einzelheiten siehe in der Patentschrift.) 
CAR 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


1. Anmeldungen. 

Für die angegebenen G stände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten die Erteil eines Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer Ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der G 
der Anmeldung eınstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 

54a. R. 30 801. Pappenbiegemaschine mit Stauch- 
backen und Scharnierbalken. Otto Rothe, Leipzig- 
Gohlis, Cöthener Straße 13. 9. 5. 10. 

54b. M. 44970. Vorrichtung zur Ausführung 
des  Stirnverschlusses an Packungsumschlägen. 
„Maschinen für Massenverpackung“ G. m. b. H. 
Berlin. 28. 6. 11. 

54b. B. 71738. Papierbohrmaschine mit heb- 
und senkbarem Tisch, feststehender Bohrspindel 
und einer die Verbindung der Hauptwelle mit dem 
motorischen Antrieb herstellenden Kupplung. Carl 
Börner, Leipzig-Thonberg, Friedrich-Wilhelm-Str. 
NF, 31: 3: Eë 

54d. G. 37 321. Vorrichtung zum Zuführen von 
Bogen aus Papier, Pappe und ähnlichen Stoffen zu 
Bearbeitungs-, insbesondere Lochmaschinen "mittels 
verschiebbaren Greiferschlittens und in das Werk- 
stück eintretender, auf einem Anlegerahmen be- 
festigter Anlegenadeln. Grover & Company, Ltd. 
Britannia Works, Wharf Road, Engf.; Verin: 
A. du Bois-Reymond, M. Wagner u. G. Lemke, 
Pat.-Anwalte, Berlin SW 11. 17. 8. 12. 

54d. R. 37523. Stanzgerat mit zwei konzentri- 
schen Messern und federndem Auswerfer. Peter 
Rau, Saarlouis. 10. 3. 13. 

55d. Sch. 42591. Vorrichtung zur Entwässe- 
rung der von der Formatwalze einer Pappen- 
maschine kommenden Holzstoff- oder Zellstoff- 
bögen. Peder Christian Schaanning, Kristiania; 
Vertr.: R. DeiBler, Dr. G. Döllner, M. Seiler, 
E. Maemecke u. Dipt.-Ing. W. Hildebrandt, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW 61. 9. 12. 12. 

2. Versagungen. 

Auf die nachstehend bezeichneten, im Reichsanzeiger an dem an- 


gegebenen Tage bekannt gemachten Anmeldungen ist ein Patent versagt. 
Die Wirkungen des einstweiligen S hutzes gelten als nicht eingetreten. 


55d. 267607. Einrichtung zur Erzielung eines 
gleichmäßigen Walzendruckes bei Naßpressen von 
Papiermaschinen. Robert Julius Martin, Neuß am 
Rhein, Nordstr. 25, u. Ernst Wilhelm Martin, Mül- 
heim a. Rhein, Berliner Straße 48. 31. 12. 12. 
M. 49 993. 
55d. 267 608. Vorrichtung zum Auspressen des 
Wassers aus Holzstoff-, Zellstoff- und ähnlichen 
Stoffschichten mit Hilfe von Preßwalzenpaaren. 
Peder Christian Schaanning, Kristiania; Vertr.: 
A. du Bois- Reymond, M. Wagner u. G. Lemke, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. 10. 12. 12. Sch. 42 594. 
3. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der 


55C: 191 766. 55d: 106 546 229 634. 


Gebühren. 
55f: 262 008. 
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Gebrauchsmuster. 
1. Eintragungen. 

54b. 573717. Auf einer Seite undurchsichtig 
gemachter Briefbogen. Fa. Ferdinand Stange, Ber- 
lin. 29. 9. 13. St. 18 378. 

§5c. 574525. Vorrichtung zum Abdichten und 
Isolieren der Walzenwelle an Papierstoffholländern, 
bestehend aus einer in Längsrichtung geteilten, die 
Walzenwelle umschließenden und derselben freies 
Spiel gewährenden Hülse. Andreas Biffar, Leipzig, 
Hardenbergstraße 20a. 7. 10. 13. B. 65 847. 

ssd. 574013. Vorrichtung zur Verlangsamung 
der Bogengeschwindigkeit an. Sortiermaschinen. 
Georg Spieß, Leipzig-Reudnitz, RathaussstraBe 45. 
2. 10. 13. S. 31 587. 


2. Löschungen. 
Infolge Verzichts. 


REG, 451226. Kollergang usw. 


Technische Mitteilungen. 


Der Turbinenregler Type K des Hansenwerks 
Gotha. 


Die Umlaufszahl der Antriebsmaschinen fiir 
Papierfabriken muß bekanntlich wegen der Emp- 
findlichkeit der Papiermaschinen gegen Aenderungen 
der Papiergeschwindigkeit mit ganz besonders großer 
Genauigkeit konstant gehalten werden. Da nun die 
Geschwindigkeitsregelung einer Wasserturbinenanlage 
selbst bei geringen Ansprüchen an die Genauigkeit 
der Regelung eine technisch schwierige Aufgabe ist, 
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Der Regler besteht in der Hauptsache aus einer 
ventillosen Zahnradpumpe, welche aus einem Be- 
halter Oel auf die eine oder andere Seite eines Kol- 
bens fördert; dieser dient zur Verstellung des Tur- 
binenleitapparates. Ein Fliehkraftpendel, häufig Regu- 
lator genannt, betätigt ein einfaches, aber vom Oel- 
druck vollständig entlastetes Steuerventil, welches dem 
Oelstrom semen Weg von der Pumpe in den Zylin- 
der so ‘vorschreibt, daß es bei zu niedriger Umlaufs- 
zahl der Kolben die Turbine öffnet und umgekehrt 
bei zu hoher Umlaufszahl schließt. Die Pendelwelle 
liegt horizontal, läuft beiderseits in soliden Ring- 
schmier.agern und wird durch Riemenscheiben ohne 
Vermittelung von Zahnrädern angetrieben. Eine 
Muffe am Pendel, welche ja bekanntlich leicht heiß- 
läuft, fehlt vollständig. Die horizontale Lage der 
Pendelwelle, welche vom . Hansenwerk eingeführt 
wurde, ermöglicht es, sehr genau arbeitende Pendel 
zu verwenden. Die zum Antrieb der früher üblichen 
vertikalen Pendel notwendigen Zahnräder verlangen 
Bremsvorrichtungen an dem Pendel und setzen daher 
die Genauigkeit der Regelung herab. Bei dem Han- 
senwerkregier ist dagegen die Pendelbremse voll- 
ständig überflüssig. 

Alle Teile des Reglers sind in einem kräftigen, 
spritzwassersicheren Gehäuse aus Gußeisen unter- 
gebracht. Aeußerlich ist nur das zum Anlassen er- 
forderliche : Handrad der Handregelung und noch 
eine mit einem handlichen Griff versehene Schraube 
zur Verstellung der Umlaufszahl sichtbar. Außer- 
dem hat jeder Regler eine Vorrichtung, um bei 
knappem WasserzufluB die größtmögliche Turbinen- 
öffnung zu begrenzen. Ist außerdem der Wasser- 
zufluB noch unregelmäßig, so empfiehlt es sich, 
diese Oeffnungsbegrenzung von einem im Oberwasser 
liegenden Schwimmer zu betätigen. Diese Oeffnungs- 
begrenzung bzw. Wasserstandsrege‘ung ist nun nicht 
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hat man in Papierfabriken zur Präzistonsregelung 
der Umlaufszahl der Wasserturbinen bisher die Ver- 
wendung sehr kompiizierter und teurer Regler nicht 
umgehen können. Die Betriebsunsicherheit, welche 
die verwickelte Bauart dieser Regler bei nicht ganz 
sorgfältiger Wartung mit sich bringt, hat man not- 
gedrungen in Kauf nehmen müssen. Erst in neuester 
Zeit ist es dem Han. erk in Gotha gelungen, 
einen unbedingt zuver'ässigen und sehr genau ar- 
beitenden Turbinenregier zu schaffen, welcher von 
außerordentlich einfacher Bauart und unempfindlich 
gegen rauhe Behandlung ist. 

Dieser Regler, welcher die Typenbezeichnung K 
trägt, arbeitet vollständig selbsttätig und kann 
wochenlang ohne Wartung laufen, so daß man ihn 
an einem abgelegenen Piatz aufstellen kann. Die 
vollkommene Kapselung aller seiner Teile ın einem 
kräftigen gußeisernen Gehäuse macht den Regler 
gegen Nässe unempfindlich, was ja für Papierfabriken 
besonders wichtig ist. 


etwa so eingerichtet, daß sie den Regter an dem 
betreffenden Punkt seines Hubes aufhält — dies 
würde ja einen unnötigen Leistungsverlust bedeu- 
ten —, sondern die Oeffnungsbegrenzung schaltet 
die Pumpe auf Leerlauf, so daB gerade dann an 
Kraft gespart wird, wenn diese am nötigsten ist. 

Die aufgenommenen Tachogramme zeigen, daß 
der Regler tatsächlich sehr schnell und präzis arbeitet. 
Insbesondere ist es gelungen, das lästige Nach- 
pendein des Reglers nach Belastungsschwankungen 
zu vermeiden. 

Für größere Turbmen, bei welchen das Arbeits- 
vermögen des Arbeitszylinders beim Reger Type K 
nicht ausreicht, führt das Hansenwerk einen ähn- 
lichen, aber größeren Regler, Type L, in verschie- 
denen Größen in gleich einfacher und zuverlässiger 
Bauart aus, der ebenfalls vollständig staub- und Dun 
wasserdicht gekapselt ist. 

Die Nachfrage nach diesen bewahrten Regen 
ist bereits so gestiegen, daß dieselben schon seit 


und die Möglichkeit, 
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Jahren scrienweise erzeugt werden. Daraus ergibt 
sich , die vollständige Auswechselbarkeit aller Teile, 
genau passende Ersatzteile 
sofort vom Werk beziehen zu können, 


= Technische Auskünfte = 


| Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
i kostenlos zur Verfügung. 


Questions et 

réponses techniques. 

Dans cette rubrique il est 
donné sansfrais à nos lecteurs 
du pays et de l'étranger tous 
tenseignements sur les ques- 
tions techniques, qui peuvent 
être rédigées aussi en langues 
étrangères. 


Werk über Sulfatzellulosefabrikation. 


Antwort II auf Frage Nr. 830. Alle bisher er- 
schienenen Werke über Papier- und Zellstoffher- 
stellung behandeln gerade das Sulfatverfahren recht 
wenig eingehend, so daß speziell durch diese nur 
wenig Wissenswertes und nicht sehr viel praktische 
Ratschläge und Mitteilungen in die Oeffentlichkeit 
gedrungen sind. Wenn Sie beabsichtigen, sich über 
die moderne Sulfatzelluloseherstellung zu informie- 
ren, oder Sulfatzellstoff herzustellen, so ist es das 
beste, Sie wenden sich an einen tüchtigen Zellulose- 
fachmann, der Ihnen hierin mit Rat und Tat zur 
Scite steht, da es ausgeschlossen erscheint, daß Sie 
nach einem Lehrbuch oder wissenschaftlichen, oft 
streng ` theoretisch abgefaßten  Veröffentlichungen 


Technical Questions 
and Answers. 


In this column all our 
readers at home and abroad 
are given information free 
of charge about technical 
questions which may be wor- 
ded in the foreign language. 


sich genau zu informieren vermögen. V.T. 
., Antwort III auf Frage Nr. 830. In der Gratis- 
beilage des „Papier - Fabrikant“ — „Technik und 


Praxis der Papierfabrikation‘“ — wird nicht nur die 
Sulfitzellulosefabrikation eingehend behandelt, son- 
dern auch der Sulfatholz- und Sulfatstrohzellulose- 
fabrikation besondere Aufmerksamkeit gewidmet. 
Ein Werk oder Handbuch, welches sich speziell mit 
der Fabrikation von Suliatzellstoff befaßt, existiert 
wohl kaum. Zur Orientierung über Zellstotfabri- 
sind zu empfehlen: Kirchner, Technologie 
der Papierfabrikation, 3. Teil, sowie „Die Zellulose- 
fabrikation von Schubert, dritte umgearbcitete 
und vervollständigte Auflage von Th. Knösel; Ver- 
lag von M. Krayn, Berlin W. Zwar geben diese 
Pücher, die sich vorwiegend mit der Fabrikations- 
beschreibung von Sulfitzellulose befassen, keine er- 
schöpfende Anleitung über Sulfatstotf, doch ent- 
halten sie immerhin mehrere Kapitel, die als gute 
Grundlagen für die notwendigen Kenntnisse dienen 
können. Um sie jedoch praktisch verwerten zu kön- 
nen, ist ein entsprechendes Praktikum unerläßlich. 
| Z. 
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Schwefelsäurevertrauch bei Pergament- 
papierfabriken. 

Antwort I auf Frage Nr. 831. Es kommt ganz 
dprauf an, welche Sorten echtes Pergamentpapter 
hergestellt werden, ob dickere oder dünnere, 
und wie das zu pergamentierende Papier in rohem 
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Zustande beschaffen ist. Vor allen Dingen ist hier 
der Grad der Saugfähigkeit mit maßgebend. Ent- 
halten Rohpapiere, denen, nur bei Stärken von Bo g 
per Quadratmeter aufwarts, noch ein wenig weiche 
Zellulose beigemischt werden darf, z. B. noch kleine 
Mengen von Erde, Kalk, Chlor, Leim usw., so wird 
der PergamenticrungsprozeB sehr erschwert und 
der Verbrauch an Säure ist bei derartig wenig saug- 
fähigen, wie überhaupt bei leichteren Papieren, weit 
geringer pro 100 kg Papier als bei schweren und 
saugfahigen Sorten. Je nach der Beschaffenheit 
des Rohpapieres nach Saugfähigkeit und Art des 
Stoffes, Vermahlungszustand, Reinheit des Ge- 
webes usw. schwankt der Säureverbrauch für 100 kg 
Papier zwischen 50 bis 350 kg. Ferner ist dabei mit 
maßgebend, welchen Grad von Pergamentierung das 
fertige Papier später aufweisen soll. Je nach diesem 
wird es der Säureeinwirkung 2 bis 12 Sekunden aus- 
gesetzt. Hieraus ersieht man, daß es unmöglich ist, 
den Säureverbrauch für ein bestimmtes Quantum 
genau anzugeben. Wenn indessen Rohpapierproben, 
Stärken oder Quadratmetergewichte genannt wer- 
den, ebenso Laufgeschwindigkeit der Pergamentier- 
maschine und der gewünschte Grad der Pergamen- 
tierung, so kann man den Verbrauch an Säure pro 
100 kg des betr. Papiers ziemlich genau angeben. 
Hierbei sei noch bemerkt, daß schließlich auch die 
Gradigkeit der Säure nach B. mit maßgebend ist. 
Dieselbe, roh eingekauft, hat meist 66 Grad B., diese 
ist zum Verhornen von Papier zu stark, sie wird da- 
her mit Wasser verdünnt, und zwar kommen Grade 
von 53 bis 60 B. in Anwendung, weiter herunter ver- 
dünne man nicht, da sonst die Wirkung eine zu ge- 
ringe ist. — Das Eindampfen der Pergamentiersäure 
kann bei sachgemäßen, rationell, schnell und gut 
wirkenden Eindampfapparaten, die billig in der An- 
schaffung und im Betriebe sind, herab bis zur ge- 
ringsten Säurespur erfolgen, selbst wenn nur ge- 
ringe Spuren von Säure im Waschwasser sind, 
lohnt das Eindampfen stets. E.N. 

- Antwort II auf Frage Nr. 831. Die Konzentra- 
tion der bei der Pergamentpapierfabrikation ver- 
wendeten Schwefelsäure ist für dicke und dünne 
Rohpapiere verschieden. Die Säure darf, dem Roh- 
papier entsprechend, weder zu schwach noch zu 
stark sein. Zu starke Lösungen verhindern das 
Eindringen der Säure in das Papierinnere, zu 
schwache Lösungen wirken zu langsam und unvoll- 
kommen. Für dickere Sorten über 80g pro Quadrat- 
meter wählt man zweckmäßig ein Schwefelsäurebad 
von etwa 56 Grad B. für dünnere Papiere unter 
8o g pro Quadratmeter wendet man dagegen eine 
etwas stärkere Säure von etwa 60 Grad B. an. Die 
etwas schwächere Säure für dicke Papiere ist des- 
halb nötig, damit das Durchdringen der Säure 
nicht durch die schnelle Pergamentierung der Pa- 
pieroberfläche gehindert wird. Die Verwendung 
stärkerer Säure für dünnere Papiere bietet den Vor- 
teil, daß das schwache Papier gleich beim Eintritt 
in das Schwefelsaurebad genügende Festigkeit be- 
kommt und schnelles Arbeiten gestattet. Von gro- 
Ber Wichtigkeit ist neben der richtigen Konzentra- 
tion der Säure die genaue Einhaltung der richtigen 
Temperatur. Die Temperatur des Säurebades soll 
ı5 Grad C. nicht überschreiten. Zuverlässige Daten 
über den Verbrauch an Schwefelsäure pro 100 kg 
fertiges Papier sind schwer genau anzugeben, denn 
der Schwefelsäureverbrauch ist abhängig von der 
Art des Rohpapiers bzw. von seiner Pergamentier- 
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fähigkeit, sowie auch von der mehr oder weniger 
gründlichen Auswaschung der Säure. Beim Perga- 
n'cntierungsprozeB beruht vieles auf Erfahrungen, 
die von den führenden Firmen dieser Branche ge- 
heim gehalten werden. Jedenfalls wird der denk- 
bar günstigste Verbrauch an Schwefelsäure gewähr- 
leistet durch ein in richtiger Stoffzusammensetzung 
gewähltes, entsprechend vorbereitetes, nicht allzu 
voluminöses Rohpapier, was also nicht soviel Säure 
aufnimmt, durch richtige, dem Rohpapier angepaßtc 
Stärke der Säure und durch gehörige, unmittelbar 
nach dem Säurebad erfolgende Abspülung und 
Wiedergewinnung der überflüssigen Säure. 


con 


Wasserzeichen in Normalpapieren. 


Frage Nr. 832. ı. Ist es notwendig, daß bei der 
Anfertigung von Normalpapieren für jedes Format 
ein für die betreffende Größe passender Zeichen- 
egoutteur vorhanden ist, für den Fall, daß ver- 
schiedene Formate gewünscht werden? 

2. Wird unbedingt verlangt, daß das Wasser- 
zeichen vollständig in jedem Bogen vorkommt, oder 
genügt es, wenn nur Teile desselben darin enthal- 


Norma] 3b 


ten sind. Angenommen es lage ein Auftrag in 
Doppel- und einfachem Format vor und das 
Wasserzeichen befande sich in dem Doppelbogen, 
gemäß folgender Skizze und das Doppelformat 
würde dann in einfache Bogen geteilt, so daß das 


Zeichen nur in zerstückelter Form vorhanden ist, 
wäre dies zulässig? 

3. Wird vom holländischen Staate die Bedin- 
gung gestellt, daß jeder einzelne Bogen neben der 
Bezeichnung der Papiersorte auch den Namen des 
Fabrikanten trägt, oder genügt beispielsweise die 
Marke des Papiers allein? 


Wie müßte ein solcher Egoutteur, wirtschaft- 
lich und praktisch am vorteilhaitesten eingeteilt 


sein unter Berücksichtigung der Dimensionen 
unserer Maschine und des Namens unserer Firma? 
Die Breite unserer Maschine, welche als Richt- 
schnur für die Einteilung des Egoutteurs dienen 
müßte, ist aus nachstehender Skizze zu ersehen. 

Die Maximalnutzbreite unserer Maschine be- 
trägt 210 cm. 


CER 
Einschaltung 
einer Gegendruckdampfmaschine. 
Frage Nr. 833. Zur Heizung der Trocken- 


zylinder meiner Papiermaschine benötige ich 
3000 kg Dampf pro Stunde von zirka 3 Atmosphären 
Druck. Wieviel Kraft könnte ich durch Einschal- 
tung einer Gegendruckdampfmaschine bei 12 Atmo- 
sphären Anfangsdruck gewinnen? Wird sich der 
Brennmaterialverbrauch durch Zwischenschaltung 
der Dampfmaschine erhöhen und eventuell um 
wieviel? 


Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten. 


Einladung zur Mitglieder-Versammilung in Berlin, Hotel „Continental“, 
Neustädtische Kirchstraße 6/7, Sonnabend, den 22. November, vormittags 10'/, Uhr. 


Tagesordnung: 


bn 


. Geschäftliche Mitteilungen. 
2. Marktlage. 


3. Bericht über die gemeinsame Sitzung der Handelspolitischen Kommissionen der 
Vereine Deutscher Zellstoff-, Holzstoff-, Papier- und Pappen-Fabrikanten am 


21. Oktober ds. Js. 


4. Wahl eines neuen Vorstandsmitgliedes an Stelle des zum Ehrenmitgliede ernannten 


Herrn Geheimrat Haas. 


mn 


Aussprache über Verkaufsbedingungen für die Ausfuhr. 
Vortrag des Herrn Dr. Hasterlik über die Gewinnung von Zellulose aus Holz und 


Gespinstfasern sowie die Beseitigung der hierbei abfallenden Laugen nach dem 
Verfahren von Professor König in Münster. 


7. Verschiedenes. 


Alive 
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Auslands-Rundschau. 


Die französische Papierfabrikation 
hat unter den gleichen Uebelständen zu 
leiden, die auch in andern Ländern die Lage 
der Papierfabriken ungünstig gestaltet und 
deren Rentabilität beeintrachugt. Die Preise 
der Rohstoffe und sonstigen Bedarfsartikel, 
die Löhne und Abgaben sind erheblich ge- 
stiegen, während die Verkaufspreise für 
Papier nur wenig oder gar nicht in die Höhe 
zu bringen waren und so in ein arges Mi, 
verhältnis zu den Herstellungskosten geraten 
sind. In Frankreich ist es zwar dank dem 
festen Zusammenhalt und gemeinsamen Vor- 
gehen der Papierfabrikanten, sowie der Ein- 
sicht ihrer Abnehmer gelungen, die Preise für 
einzelne Papiersorten zu erhöhen und so eine 
Besserung zu schaffen, ohne jedoch einen wirk- 
lichen Ausgleich desMißverhältnissesherbeiführen 
zu können. Von den dem Verein der Papier- 
fabrikanten angehörenden Gruppen wird aber 
die Lage des Papier- wie Rohstoffmarktes be- 
ständig überwacht und etwaige zu ergreifend: 
Maßnahmen in den einzelnen Sitzungen be- 
raten und beschlossen. 

Wenn man von der Preisfrage absieht, 
erscheint die Lage der französischen Papier- 
fabrikation nicht ungünstig; die an und für 
sich nicht bedeutende Einfuhr von Papier 
geht weiter zurück, während die Ausfuhr, 
die in früheren Jahren ein Schmerzenskind 
der französischen Papierfabrikation war, im 
Steigen begriffen ist. Und wenn man den 
Holz- und Zellstoffmarkt als Maßstab für die 
Lage des Geschäftsganges der Papierfabriken 
betrachtet, so läßt die Festigkeit desselben 
und der sich bemerkbar machende Bedarf auf 
eine gute Beschäftigung der französischen 
Papierfabriken schließen. — 

Die Hetzereien gegen die deutsche Ein- 
fuhr sind in letzter Zeit etwas weniger stark 
hervorgetreten, sie werden aber bei Gelegen- 
heit wohl wieder von denjenigen ins Werk 
gesctzt werden, die ein Interesse an ihnen 
haben und die nicht bedenken, daß Frank- 
reich große Mengen Waren nach Deutsch- 
land ausführt und daß sie der französischen lIn- 
dustrie unter Umständen schweren Schaden 
zufügen können. 

Erfreulicherweise hat ın letzter Zeit das 
französische Handelsministerium für den Han- 
delsverkehr mit dem Auslande, und speziell 
mit Deutschland, verschiedene Zollerleich- 
terungen verfügt. Wenn auch die Vorschrif- 
ten über die Herkunft und die Bezeichnungen 
der Waren beim Importverkehr aufrecht er- 
halten werden, so ist doch eine Verfügung er- 
gangen, die eine Erleichterung des betreffen- 
den Artikels 15 des Zollgesetzes bedeutet. 

Skandinavien steht gegenwärtig unter 
dem Zeichen des Wassermangels. In Nor- 


wegen herrscht schon ziemlich zwei Monate 
Trockenheit, die verschiedene Holzschleife- 
reien zum Stillstand oder zur Betriebsein- 
schränkung zwang und z. B. den Fabriken in 
Skien Mitte Oktober nur die halbe Ausnutzung 
des Betriebes gestattete. Wenn auch in einigen 
Gegenden Regenfälle eine vorübergehende 
Aufbesserung der Wasserverhältnisse brachten, 
so erscheint die Lage angesichts des nahe be- 
vorstehenden Winters sehr bedenklich. Und 
für Schweden gilt das gleiche, so daß 
sich die einheimischen Papierfabriken zum 
großen Teil bereits für jetzt und 1914 ein- 
gedeckt haben, da sie das Gefährliche der 
Lage erkennen. 


Und auch in Finnland wird über 
Trockenheit geklagt, die den Wasserstand der 
Flüsse, mit Ausnahme derer in den Kym- 
mene- und Wuoksen-Tälern, so niedrig ge- 
staltete, daß die Winterproduktion wohl ver- 
ringert werden wird. Einige kleinere Holz- 
schleifereien haben den Betrieb eingestellt 
und andere denselben eingeschränkt. Da auch 
in Finnland jeden Tag Kälte zu erwarten ist, 
erscheint die Lage für verschiedene Fabriken 
schr ernst. 


Jedenfalls hat die Trockenheit sehr zur 
Befestigung des Holzstoffmarktes beigetragen, 
und die Holzschleifereien halten zurück, wenn 
sie ihre Forderungen nicht bewilligt be- 
kommen. 


Auch der Zellstoffmarkt ist fest, obgleich 
sich noch immer Zurückhaltung der Käufer 
bemerkbar macht. Neuerdings scheinen die 
englischen Papierfabriken jedoch ihre abwar- 
tende Haltung aufgeben zu wollen und auf 
den Markt zu kommen. Vielleicht haben sie 
eingesehen, daß ihre Hoffnungen auf einen 
Preisfall für Zellstoff verfehlt sind, wie die 
ganze von Amerika eingeleitete Baissespeku- 
lation. Man soll in England die Zurückhal- 
tung teilweise so weit getrieben haben, daß 
Papierfabriken, die über Vorräte verfügten, 
andern Papierfabriken, die keinen Zellstoff 
hatten, solchen abgaben, damit diese nicht 
kaufen mußten. Von amerikanischer Seite 
wurde neuerdings wieder auf die Vorräte hin- 
gewiesen, die in den amerikanischen Häfen 
und Papierfabriken lagern, während gerade 
in der Zeit, als die Entscheidung über den 
amerikanıschen Zolltarif schwebte, die Ver- 
schitfungen nach den Vereinigten Staaten 
möglichst niedrig gehalten wurden. Und da 
sich weder in den skandinavischen, noch in 
den deutschen wie österreichischen Zellstoff- 
fabriken bedeutende Lager von Stoff befinden, 
ist eher, wenn der Bedarf stärker einsetzt, ein 
erhebliches Anziehen der Zellstoffpreise als 
ein Rückgehen zu erwarten. 
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Schlechter als die Holz- und Zellstoff- 
fabrikation Skandinaviens und Finnlands ist 
die Papierfabrikation daran, der es Schwierig- 
keiten bereitet, ihre Produktion unterzu- 
bringen. Der Papierverbrauch wird eben 
überall eingeschränkt, und dies spürt natürlıch 
auch die stark exportierende Papierfabrikation 
in Norwegen und Schweden, deren Produk- 
tion in den letzten Jahren beträchtlich ge- 
steigert worden ist. 

Norwegens Ausfuhr an Holzstoff und 
Zellstoff betrug in den Monaten Januar-Ma1: 


Holzstoff Zellstoff 
trocken feucht trocken feucht 
Januar-Mai: Tonnen Tonnen Tonnen Tonnen 
1913 10 341 227 257 90 670 1473 
1912 7113 186 452 85 237 189 
1911 8 317 209 543 83 285 2 312 


Schwedens Ausfuhr von Holzstoff und 
Zellstoff stellte sich im ersten Halbjahr fol- 
gendermaßen: 


1911 1912 1913 
Tonnen Tonnen Tonnen 
Holzstoff, feucht... .. 63 903 80 462 90 992 
» trocken . . 19 389 22 197 26171 
Zellstoff, feucht..... 18 075 20 631 25 549 
» trocken „... 195 898 217 603 233 378 
Alles in allem also eine beträchtliche 


Zunahme der Ausfuhr. 


In Oesterreich-Ungarn haben die 
Klagen über den schlechten Geschäftsgang der 
Papierindustrie eher zu- als abgenommen. 
Der Balkankrieg ist ja beendigt, aber es liegt 
auf der Hand, daß damit nicht gleich auch 
eine merkbare Besserung der Geschäftslage 
eintreten konnte. Abgesehen davon, daß dem 
österreichisch-ungarischen Handel manche Ab- 
satzgebiete verloren gegangen sind, müssen 
in allen den am Kampfe beteiligt gewesenen 
Staaten erst wieder geordnete Verhältnisse 
eingetreten sein, die erschöpfte Kaufkraft sıch 
beleben und Handel und Industrie wieder 
emporblühen, ehe sich der Bedarf wieder 
ım alten Maße bei den nach den Balkan- 
ländern exportierenden Ländern bemerkbar 
macht. Hinzu kommt, daß auch in Oester- 
reich-Ungarn die Entwickelung des Marktes 
durch Geldknappheit gehemmt wird und die 
in andern Ländern herrschende wirtschaftliche 
Depression ihre Rückwirkung äußert. Vor 
allem macht sich aber auch in Oesterreich- 
Ungarn Ueberproduktion bemerkbar, die um 
so fühlbarer wird, je mehr die Kaufkraft im 
Lande selbst abnimmt und die Ausfuhr 
nach fremden Märkten durch den zu Zeiten 
geschäftlicher Krisen daselbst besonders 
stark hervortretenden Wettbewerb aller ex- 
portierenden Staaten erschwert wird. Der 
fehlende Bedarf kann nicht künstlich, auch 
nicht durch billige Preise hervorgerufen wer- 
den; das einzige Mittel, einer nachhaltigen 
Schädigung des Marktes und dem Ruin der 
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notleidenden Industrien vorzubeugen, ist und 
bleibt die Produktionseinschränkung, die auch 
von verschiedenen Seiten der österreichisch- 
ungarischen Papierfabrikation dringend emp- 
fohlen wird. 

Oesterreich-Ungarns Ein- und Ausfuhr 


zeigt für die Monate Januar/August folgendes 
Bild: 


Einfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
I{albstoffe 59204 38229 1595305 1028662 
Pappen, ordin. 14142 11197 317 375 245 018 
» feine 12243 12261 1419530 14069fo 
Papier 67822 52169 8104874 7714673 
Papierwaren 45286 43091 14208570 13 30I 200 
Zusammen 198697 156947 25 645 654 23 696 518 
Ausfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 606 657 640755 12527668 13 454 507 
Pappen, ordin. 212 982 232 406 3459675 3771919 
» feine 1 426 1 226 122 208 98 267 
Papier 341 844 382 363 15450753 16061 070 
Papierwaren 36 405 37 734 6 846 702 7 183 320 
Zusammen I 199 314 1294484 38 407 006 40 509 083 


Es hat also eine nicht unbedeutende Ab- 
nahme der Einfuhr stattgefunden, der eine 
beträchtliche Erhöhung der Ausfuhr gegen- 
über steht. 

Der Rückgang der Einfuhr ist um so 
bemerkenswerter, als er nicht im Einklang 
mit den häufigen Klagen steht, „daß in Zeiten 
wirtschaftlicher Störungen, wie infolge des 
Ealkankrieges, die ausländischen, insbesondere 
die deutschen Fabriken, nicht daran gehin- 
dert werden könnten, trotz der ungünstigen 
Wirtschaftslage ihren Export nach Oesterreich 
zu forcieren“. Es machen sich eben in 
den österreichischen Industrien, darunter die 
Papierindustrie, Bestrebungen geltend, die 
auf die Erlangung eines höheren Zollschutzes 
bei der Erneuerung der Handelsverträge hin- 
zielen. 

Die wirtschaftliche Krisis und die durch 
den Balkankrieg geschaffenen ungünstigen 
Verhältnisse scheinen für Oesterreich-Ungarn 
wenigstens das Gute im Gefolge gehabt zu 
haben, daß die nationalen Gegensätze eine 
Ueberbrückung erfahren und eine Verständi- 
gung von verschiedenen Seiten angebahnt 
wird. Wenn sich die einzelnen Nationalitäten 
in einem Lande befehden, dann wird natür- 
lich Handel und Industrie geschädigt, und 
diese Schädigung fällt naturgemäß zur Zeit 
ciner wirtschaftlichen Krisis doppelt schwer 
ins Gewicht. 

In Ungarn waren Differenzen zwischen 
den Druckercibesitzern und Papierhändlern 
über ein von ersteren gewünschtes Provisions- 
system entstanden, sie scheinen aber durch 
Verhandlungen beider Parteien friedlich aus- 
geglichen zu werden. 
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Auch in Rumänien hat der Geschäfts- 
verkehr im letzten Jahre stark unter einer 
wirtschaftlichen Krisis gelitten, und wenn es 
auch am Balkankriege direkt nicht stark be- 
teiligt war, so hat es doch die Einwirkungen 
desselben zu spüren gehabt. Es macht sich 
aber in Rumänien schon jetzt ein Aufschwung, 
eine Neuentwickelung geltend, die auch die 
durch hohe Zölle geschützte Papierfabrikation 
des Landes günstig beeinflussen wird. 


ca 


Zur Lage des Zellstoffmarktes in den 
Vereinigten Staaten. 


Infolge der Widerlegungen und Auf- 
klärungen, welche über die Lage des Zell- 
stoffmarktes gegeben wurden (siehe Heft 37 
dieses Jahres des ,,Papier-Fabrikant“), sind 
die falschen Gerüchte, die von Spekulanten in 
die Welt gesetzt wurden, von denselben jetzt 
fallen gelassen worden. Hingegen verbreiten 
dieselben jetzt die Meinung, daß in den ameri- 
kanischen Häfen und den amerikanischen 
Papierfabriken große Lager von Zellstoff vor- 
handen seien. Diese Behauptungen sind 
natürlich ebenso falsch wie die ersteren, denn 
nach der Ansicht maßgebender Fachleute ist 
die richtige Lage die, daß nahezu alle Papier- 
fabriken, sowohl in England wie in den Ver- 
einigten Staaten ungewöhnlich kleine Lager 
von Zellstoff haben und daß dieselben im 
allgemeinen dieses Jahr sehr geringe Mengen 
kauften. Es gibt deshalb unzweifelhaft viele 
Papierfabriken, die jetzt kaufen müssen, und 
wenn der Zellulosemarkt sich wieder in auf- 
steigender Linie bewegt, von Hand zu Mund 
kaufen werden. 


Wie die skandinavische Zellstoffvereini- 
gung mitgeteilt hat (siehe Heft 39 des ,,Papier- 
Fabrikant), sind die Lager in Norwegen und 
Schweden — trotzdem die Papierfabrikanten 
mit ihren Käufen zuruckhielten — ungefähr 
die gleichen wie im letzten Jahre und viel 
geringer als in den Jahren 1911 und 1910. 
Dies ist eine bemerkenswerte Tatsache. Und 
es muß daran erinnert werden, dali im letz- 
ten Jahre die Preise gerade aus dem Grunde 
ungeheuer schnell stiegen, weil die Lager 
und unverkauften Mengen zu gering waren. 
Dieses Jahr versuchen die Spekulanten die 
Preise herabzutreiben, obgleich die Lager und 
unverkauften Mengen in Skandinavien genau 
so gering sind wie im letzten Jahre und trotz- 
dem sich ungewöhnlich kleine Lager von 
Zellstoff in Papierfabriken vorfinden. 

Es ist zu befürchten, daß die Spekulanten 
und die Papierfabriken das Spiel so weit 
treiben, daß die Preise höher steigen, als es 
bei längerer Dauer selbst für die Papierstoff- 
fabrikanten vorteilhaft sein könnte. 
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In den Vereinigten Staaten haben die 
Papierfabrikanten infolge des neuen Zoll- 
tarıfes und der beiden Gerüchte so zurück- 
gehalten, daß ein Ansturm nach Holzstoff 
tatsächlich erwartet werden kann. 


In bezug auf England hat die Zeitschrift 
„Affärsvärlden“ schon in ihrer Nummer vom 
8. Oktober festgestellt, daß ,,die britischen 
Papierfabrikanten sogar große Mengen unter 
sich verkauft haben und diejenigen, welche 
keinen Zellstoff auf Lager hatten, solchen von 
anderen Papierfabrikanten bekamen, die 
größere Vorräte gekauft hatten“. 


Der Grund, weshalb der Zellulosemarkt 
so fest ist, ist der, daß sich der Verbrauch 
bis jetzt rascher vergrößert, als die Pro- 
duktion. 


Im letzten Jahre nahm die Ausfuhr von 
Skandinavien um 175000 Tonnen zu und der 
Heimverbrauch ebenfalls um so viel. Im 
Jahre 1914 hat sich die Produktion von Zell- 
stoff in Schweden nach den Feststellungen 
der schwedischen Sektion der skandinavischen 
Zellstoffvereinigung nur um 37000 Tonnen 
Zellulose erhöht und nur um ein weniges in 
Norwegen. 

Die Ausfuhr von Zellulose aus Norwegen, 
Schweden, Deutschland, Oesterreich und 
Finnland stieg im Jahre 

1906 um 80% der Ausfuhr des Vorjahres, 


1907 IN 239,0 LE „ d (A 
1908 „ 12% ,, „ D „ 
1909 „ 6% „5 7 y 
IQIO ,, 24,50% 2 „ H WW 
IQTI » I 10.0 2 „ „ ’ 
I9I2 ,, 90/0 d ” ” IK 


und in denselben Ländern, besonders in Skan- 
dinavien, nımmt der einheimische Verbrauch 
ımmer sehr stark zu. 


Die nachfolgende Statistik über die Ein- 


fuhr von Zellstoff nach den Vereinigten 

Staaten dürfte ebenfalls interessieren: 
1898 7333 englische tons, 
1899 10213 wé b 
1900 49 206 R 
1901 35458 7 z 
1902 4725 „ e 
1903 75200 , o 
1904 62097 , j 
1905 63938  „ Se 
1906 75622 5 ji 
1907 108080 3 a 
1908 127750 > T 
1909 158020 e e 
1910 235 756 29 33 
1911 256605 = y 
1912 284712 M a 
1913 340 333 ” 7 


Fiskaljahre 1. 7. bis 30. 6. 


cat 
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Stand der Flüsse. 


(Abgeschlossen am Mittwoch, den 12. November, 7 Uhr abends.) 


Die im letzten Septemberdrittel allenthalben 
hervorgetretenen Anzeichen von Wassermangel ge- 
wannen im Oktober noch weiterhin an Bedeutung, 
so daß dieser Monat allenthalben auffälliges 
Niedrigwasser zeigte, das sich gegen Schluß des 
Monats zu bedrohlichem Wassermangel auswuchs. 
Dabei fehlten Flutwellen, die in Zeiten gehäufter 
Niederschläge die Flüsse durcheilen und deren 
Wassermengen längere oder kürzere Zeit hindurch 
über dem Mittelwert des Oktober zu halten pflegen, 
gänzlich. In der Zwickauer Mulde erreichte das 
Wasser seine größte Höhe am 14. mit nur 28 cm, 
während im September das Maximum noch 49 cm 
am I. erreichte, dagegen wurden im August ge- 
legentlich des Hochwassers im Erzgebirge zu Ende 
des zweiten Monatsdrittels nicht weniger als 281 cm 
anı 18. erklommen, während es der Juli auf 158 cm 
am I. der Juni auf 110 cm am 22. der Mai auf 
58 cm am 6., der April auf 80 cm am 8., der März 
auf 147 cm am 25., der Februar auf 62 cm am 5. 
und der Januar 1913 auf 75 cm am 1. brachten, so 
daß demnach der höchste Stand des Wassers im 
verflossenen Oktober gleichzeitig das niedrigste 
Maximum der bisherigen 10 Monate von 1913 dar- 
stellt. Infolge der somit fehlenden Flutwellen lag 
der Spiegel der Gewässer außerordentlich niedrig 
und entwickelte sich demgemäß in den Trocken- 
zeiten des Oktober während der zweiten Monats- 
hälfte zunehmender Wassermangel, durch den eine 
große Zahl Wasserlaufe am Mittelgebirge im Be- 
reich der Eger, Mulde, Saale, Unstrut, Werra und 
Fulda, ferner der Ruhr, Wupper, Sieg und Lahn 
zeitweise ganz trockengelegt wurden, so daß die 
Wolfschen Heißdampflokomobilen während des 
ganzen Oktober in Betrieb waren, zumal bei diesen 
mittels der neueren, von der Maschinenfabrik 
R. Wolf zu Magdeburg-Buckau angebrachten Ver- 
besserungen auch geringwertige Holz- und Kohlen- 
abfälle als Feuerungsmaterial verwendet werden 
können, wodurch die Betriebskosten eine erhebliche 
Verbilligung erfuhren. Auch der Wasservorrat der 
Talsperren ging rapide zurück, da die Flutwellen, 
von denen die Füllung der Sperrenräume abhängt, 
fehlten, und die Knappheit des natürlichen Zu- 
flusses auf Kosten des Talsperreninhalts beträcht- 
lichen Zuschuß verlangte, so daß der Wasserspiegel 
der Sperren unter die Niedrigsthöhe des zum Be- 
trieb der angeschlossenen Kraftwerke nötigen Ge- 
falles hinabging, wodurch die Talsperrenwerke 
ebenfalls genötigt wurden, den größten Teil der be- 
notigten Energie fiir das Leitungsnetz mittels Wolf- 
scher HeiBdampflokomobilen zu erzeugen. 

Bis zum Schluß des Oktobers gingen die 
Wassermengen ständig zurück und entfiel das Mini- 
mum am Mittelgebirge durchgehends auf den 31., 
wo es in der Zwickauer Mulde 15 cm erreichte. 

In den westlichen Auslaufern der Alpen und 
dem Pyrenäengebiet gingen dagegen in der gleichen 
Zeit ausgiebige Regen nieder, die sich auch ins 
oberitalienischeAlpengebiet ausdehnten und daselbst 
bedeutendes Hochwasser in allen Wasserläufen ver- 
ursachten, das aber auf den südlichen Teil des 
Alpengebietes beschränkt blieb, während die Nord- 
seite der Alpen ebenfalls von Wassermangel heim- 
gesucht wurde. Man machte sich im bayerischen 
und österreichischen Alpengebiete statt dessen den 


niedrigen Stand der Gewässer insoweit noch dienst- 
bar, als man größere Turbinenbauten, die bei dem 
hohen Stand der Gebirgsbäche im letzten Sommer 
nicht ausgeführt werden konnten, im verflossenen 
Oktober zu Ende führte, wobei insbesondere das 
gleichmäßige, durch keine Flutwellen unterbrochene 
Wasser zustatten kam, indem es die Arbeiten zur 
Wasserabhaltung erleichterte und auch sonst die 
errichteten Schutzbauten nicht beschädigte. Um das 
Hochwasser auch in Hochdruckanlagen besser aus- 
zunutzen, suchte man bei den Oktoberbauten die Zu- 
leitungen möglichst drucksicher. herzustellen und 
wurden die Rohrleitungen durchweg aus nahtlos 
geschweißten Mannesmannrohren hergestellt, mit 
denen auch große Wassermengen unter bedeuten- 
den Druck vollständig gefahrlos in den Turbinen 
verwertet werden können. Die Mannesmann- 


röhrenwerke in Düsseldorf haben diese Turbinen- 
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rchre in der jedem wechselnden Wasserdruck an- 
gepaßten Ausführung für die im Oktober errichte- 
ten Turbinenanlagen hergestellt und damit die Aus- 
nutzung schwankender großer Wassermengen er- 
heblich gefördert. Gegen die Vorjahre war der 
Durchschnitt des Oktoberzuflusses als gering zu 
bezeichnen, indem die Jahrgänge 1905 und 1903 den 
hochsten mittleren OktoberzufluB nach der Tabelle 
aufwiesen. Dagegen war er nicht so weit herab- 
gegangen wie in den Wassermangeljahren 1904 und 
1911, die das kleinste mittlere Oktoberwasser auf- 
wiesen, auch nicht so niedrig wie in 1907, wo der 
Oktober besonders in Süddeutschland und West- 
deutschland verbreiteten und sehr schädigenden 
Wassermangel zeigte. 

Da im November zu dem Wassermangel noch 
die Frostgefahr in erhöhtem Maße als betriebs- 
störend hinzutritt, so hat man nach Möglichkeit 
für Verminderung der Eisbildung in den Motoren- 
hausern und an den Einlaufstellen des Wassers zu 
sorgen, um dadurch den Betrieb mit dem noch vor- 
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handenenWasser, das bei Frost noch weiterhin zu- 
rückgeht, aufrechterhalten zu können. Gute Isolie- 
rung gegen die AuBenluft ist hierbei wichtig, wozu 
sich das Ruberoid gut bewährt hat, indem es die 
Schwankungen der Außentemperatur vermindert 


und somit die Frostwirkungen zum größten Teil 
aufhebt. Durch die Ruberoid-Gesellschaft G.m.b.H., 
Hamburg, ist das Ruberoid für Isolierzwecke gegen 
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Kältewirkungen neuerdings noch weiterhin ver- 
vollkommnet, so daß es für die Erzielung moglich- 
ster Betriebssicherheit der  Wasserkraftanlagen 
auch im Winter gute Gelegenheit bietet, ebenso 
läßt sich mit thm auch ein sicherwirkender Schutz 
der Wasserleitungsrohre und aller sonstigen, dem 


Frost ausgesetzten Rohrleitungen erzielen. 
L.K. 


Berlin. 


Die letzte Woche brachte wieder einmal eine 
kleine Erholung des Geschäfts. Besonders lebhaft 
ging es gerade auch nicht zu und verfehlt wäre es, 
daran Hoffnungen für eine nahe Zukunft zu knüp- 
fen. In diesen trüben Zeiten verdient aber alles ver- 
zeichnet zu werden, was die herrschende üble Stim- 
mung zu verbessern, oder auch nur nicht weiter ver- 
bieiten zu lassen, geeignet ist. Macht sich Bedarf 
einmal wieder bemerkbar, so werden davon ziem- 
lich gleichmäßig alle Gebiete berührt, schon weil 
sie alle unter der gleichen Zurückhaltung der Kau- 
ter zu leiden haben. Aber noch immer zeigen die 
Aufträge nach ihren Quantitaten, daß man sich 
nach Möglichkeit beschränkt, um nur ja nicht über 
das augenblicklich Notwendige hinaus engagiert zu 
sein. — Die Vorbereitungen für das Weihnachts- 
geschäft sind bisher auch nur in schr geringem Um- 
fange getroffen worden. Es entspricht dies der 
wenig hoffnungsvollen Aussicht, die man hicrfür 
heet, Für die Herbst- und Wintersaison sind so 
viel Hoffnungen enttäuscht worden, daB man für 
neue nicht sein Geld zu riskieren wagt. Dabei deu- 
tet vieles darauf hin, daß die Erzeugung mit weiter 
verteuernden Momenten zu rechnen hat. Die 
Wasserkrafte gehen rapide zurück und verhindern 
die Holzschleifercien stark in der Ausnutzung ihrer 
Betriebe. Auch die schiffbaren Gewässer haben 
einen verringerten Wasserstand, so daß die Wasser- 
frachten bereits eine Erhöhung erfahren haben. 
Allseitig wird das Steigen der Holzpreise beklagt 
und die sonstigen Selbstkosten dürften auch nicht 
geringer werden. Da sollten sich die Fabrikanten 
mit verdoppeltem Ernst sagen, daß den sturmischen 
Angeboten ein Ziel gesetzt werden muß. In der Er- 
kenntnis von der Notwendigkeit dieser Forderung 
und in ihrer Durchführung ist der erste Schritt zu 
einer Anbahnung verbesserter Verhältnisse zu er- 
blicken. So lange nach dieser Richtung nichts ge- 
schieht, ist die rückläufige Konjunktur nicht aufzu- 
halten. 


Chemikalien-Bericht. 


Von Ju'ins Köhler, Braunschweig. 

Es liegen vom  sızil. Schwetelmarkt keine 
sonderlichen Preisabweichungen vor, namentlich 
was die späteren Termine anbelangt. In den letz- 
ten Wochen waren Nachfrage und Abladungen so- 
wchl in Rohschwefel als auch in Raffinaden immer 
noch ziemlich lebhaft; wegen des anhaltenden mil- 
den Wetters zur billigeren Benutzung ıinländischer 
"Iußtrachten. Die Preise fur 1914 und 1915 sind 
miner noch hoch gehalten, sowohl vom Konsortium 


in Rohschwefel als auch von den Schwefelraftine- 
rien und lehnen beide Gruppen herantretende tiefere 
Gebote entschieden ab. Unter diesen Umständen 
liegt ferneres Termin-Geschäft augenblicklich sehr 
stil und wird auch wohl vor der Hand wenig 
Meinung hierfür sein, indem für Blanko-Verkaute 
die Spekulation nicht viel übrig hat; wegen oft 
größeren Risikos dabei. Englische Artikel für Pa- 
pier-Fabrikation haben teilweise guten Absaz ohne 
sonderliche Preisveranderungen. Inland. Blau-Kalı 
etwas fester. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.30 


» » » » Illa » » » 9.10 
» » » » Illa ous » » 9.05 
» » » » Illa buona » » 8.95 
» » brutto inkl. Sack 45/50 Pf. mehr 

» Brockeu \Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.10 
» » » » br.inkl. Sack 10.65 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.95 
> » » in 7/sZtr.-Geb. 11.25 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.30 
» Floristella halbraff. gem. » s » » 10.55 
» Rohschwefel gem. » > >» >» 10.45 


Prompte Kasse mit 1'/4°/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/14-Raten. — Ferner billigst: nach eingehenden 


Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 

Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 

Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.35 
» » » gemahlen » Sie » 13.35 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.90 

Engl. la China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.05 
» » » » » » » » II 4-35 
» » » » » » » » Ill 4.10 
» » » » » » » » IV 3.95 
» » d y » » » » V 3.85 
» + » » » » » P. W. E. 3-75 
» » » » » » » P. W. 3-65 
» as Talkum » » » » I 8.60 
rs » » » » » IT 7.60 
vs» » » » » » II 6.60 
» » China Clay weitere Nuancen 3.55 bis zu 2.85 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz 12.10 
» » » 35/37°l/o in Weichholz 11.60 
» » Chroms. Kali, rotes, oo. nach 63.75—65.75 
» >» » Natron, kristall. Quant. 53.50—55.50 

franko Waggon deutsche Stationen 

» a Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken 5.75 
a » » » gemahlen 6.25 
» » Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.55 
» » » » » » gut 5.05 
» » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» a Schwefcls. Tonerde in Gebinden 8.75 
» » Soda, kaust. 70/72°’, in eisernen Trommeln 20.25 
» » » » 60/62°%o » » > 18.25 
» na Walkererde (Fullers earth) in Säcken 6.— 
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Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 107.75— 108.75 
> » » kl. » » » 106.75— 107.75 
Netto Kasse über 1913- u. 1914-Raten. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten November bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt befindet sich in steigender 
Tendenz. Die heutigen Noticrungen sind für: 
B. 18.70, D. 18.80, E. 18.90, F. 19.—, G. 19.10 per 
100 kg netto; inkl. Faß, Tara 14 Prozent, ab Lager 
Hamburg, zur sukzessiven Lieferung bis Ende 1913; 
Kassa minus ı Prozent Skonto. 

Terpentinöl. Der Markt ıst fest. Die 
Forderung ist heute: loco Rm. 64.—, Dezember 
Rm. 65.—, Januar— April Rm. 67.50 per 100 kg netto, 
inkl. Barrel, Original Tara, ab Lager Hamburg, 
Kassa minus ı Prozent Skonto. 


Sachsen. 


Die ungünstigen Wasserverhaltnisse haben dic 
Holzstoffproduktion sehr stark vermindert. Stun- 
denweise muB gestaut werden, damit überhaupt ge- 
arbeitet werden kann. Trotz alledeın ist aber wenig 
Leben in das Geschäft gekommen. Die abgeschlos- 
senen Quanten werden wohl anstandslos herein- 
genommen, aber das freihändige Geschäft ruht noch 
ziemlich ganz. Die Verhandlungen wegen der 
nachstjahrigen Abschlüsse stoßen in vielen Fällen 
auf Schwierigkeiten. Die Papierfabrikanten wollen 
die geforderten Preise nicht anlegen und glauben 
ihren Bedarf für 1914 noch billiger decken zu kön- 
nen als in diesem Jahre, trotzdem das Schleifholz 
um mindestens 20 Prozent gestiegen ist. 

Vom Pappenmarkt ist nichts Besonderes zu be- 
richten. Die Nachfrage hält in den bisher be- 
gehrten Sorten ständig an, auch Abschlüsse sind 
perfekt geworden. Allerdings hört man auch hier 
über unbefriedigende Preise klagen. 

Der Wasserstand ist weiter bedeutend gesun- 
ken, und sind bei Eintritt von Kahlfrost die Aus- 
sichten für den Winter sehr ungünstig. 


Süddeutschland. 


Das Geschäft in Papier und Pappen ist vorerst 
immer noch als still, wenigstens aber als abwartend 
zu bezeichnen. Der Papiergroßhandel unternimmt 
noch nichts, weil er die gesamte Marktlage als 
wenig geklärt betrachtet. Die Verbraucher holz- 
haltiger Druckpapiere wollen nicht einsehen, daB die 
Papierfabrikation ohne eine Erhöhung der Preise 
für diese Papiere ihr Auskommen nicht finden kann, 
sie wollen die geforderten höheren Preise nicht an- 
legen, und so kommen Abschlußgeschäfte nicht zu- 
stande. Das freihändige Geschäft ist aber auch 
durchaus nicht sonderlich lebhaft; es wird zwar 
dringender als seit langer Zeit abgerufen, womit be- 
wiesen wird, daf Bedarf tatsächlich vorhanden ist, 


aber um die Preise wird doch in einer Weise ge- 


kampft, die es fast als wahrscheinlich erscheinen 
laßt, als wenn die Druckereien selbst an all ihren 
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großen Aufträgen keinen oder so wenig Verdienst 
hätten, so daB am Papier gespart werden soll. Das 
gesamte Druckpapiergeschäit ist als sehr matt zu 
bezeichnen; die Anfragen in Rotations- und Schnell- 
pressendruck sınd nicht sonderlich umfassend; man 
drängt anscheinend allen Bedarf vorerst zurück, um 
nicht die Forderungen der Fabrikanten nach höhe- 
ren Preisen irgendwie zu rechtfertigen. Die Pa- 
pierfabrikanten versuchen ietzt doch mehr und mehr 
durch Beschränkung der Erzeugung sich dem Be- 
Gart und damit der gesamten Marktlage anzupassen; 
schon jetzt ist das Angebot längst nicht mehr so 
groß und so dringend wie noch vor sechs bis acht 
Wochen. Die Verfassung der Roh- und Holzstoff- 
markte hat keine Acnderung erfahren; das Holz ist 
eher noch teurer geworden und von billigen Kohlen- 
preisen ist leider in Süddeutschland gar keine Rede 
mehr. Die Handelsschleifer werden mit ihren er- 
höhten Forderungen für Holzstoff immer energi- 
scher, sie erklären rundweg, zu den bisherigen Prei- 
sen nicht mehr liefern zu können. Das Angebot in 
Holzstoff hat nachgelassen, woran ohne Frage der 
Rückgang der Betriebswässer die Schuld trägt. 
Wenn die kalten Nächte jetzt anhalten, so ist ganz 
sicher mit weiterem Rückgang der Betriebswässer 
zu rechnen, und das wird ohne Frage eine ganz er- 
hebliche Einschränkung der Holzstofferzeugung mit 
sich bringen, was die Handelsschleifer bestimmen 
wird, noch energischer als bisher auf höheren Prei- 
sen zu bestehen. Die Zellulosefabrikanten bleiben 
nach wie vor fest gestimmt; man rechnet in ein- 
geweihten Kreisen sogar mit weiterhin steigenden 
Preisen. Gerade dadurch ist denn auch das Ge- 
schäft in holzfrei Schreib und Druck nicht unerheb- 
lich erschwert worden; es ist nicht mehr möglich, 
zu den bisherigen Abschlußpreisen holzfreies Papier 
liefern zu können, und die Verhandlungen um lang- 
fristige Abschlüsse sind erschwert, weil die Ver- 
braucher zur Bewilligung besserer Preise schwer 
zu bewegen sind. Wenn die Hersteller holzfreier 
Papiere fest auf ihren Forderungen verharren, wird 
ja nichts weiter übrig bleiben, als zu zahlen; aber 
imerhin wickeln sich die gesamten Geschäfte doch 
wesentlich schwieriger ab, und das ist an und für 
sich schon als ein wenig günstiges Zeichen des Ge- 
schäftsganges im süddeutschen Papiergeschäft zu 
betrachten. Erfreulich bleibt nur, daß das Export- 
geschäft eine ganz wesentliche Steigerung auf- 
weisen kann, besonders nach Südamerika. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Weiteres Anwachsen der Be- 
tricbswasser hat der Aufwärtsbewegung der Preise 
Einhalt getan. Der Markt ist ziemlich regelmäßig, 
da die Ansichten über seine Entwickelung bei den 
Fabrikanten selbst verschieden sind. Die Nachfrage 
ist keinesfalls sehr groß. 

Zellulose. Zurzeit übersteigt das Angebot 
die Nachfrage für prompte und nächstjährige Liefe- 
rung. Die Preise bröckeln daher ab. Eine Be- 
festigung kann indessen leicht bei etwas lebhafterer 
Nachfrage eintreten, da im allgemeinen die Verkäufe 
für nächstes Jahr bereits einen hohen Stand erreicht 
haben. Für Lieferung über 1914 hinaus zeigt sich 
bei festen Preisen ständiges Interesse. 
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Vereine und Verbände. 


Vereine und Verbände des Papierfaches. Fine 
Versammlung von Vertretern von Vereinen und Ver- 
banden des Papierfaches beschloB in Leipzig am 
6. November d. J. die Gründung eines Zentralaus- 
schusses zwecks gemeinsamer Bearbeitung, insbeson- 
dere fachlicher I'ragen, der Regelung des Verkehrs 
zwischen den Papiererzeugern und Verarbeitern bzw. 
Händlern. 

Gest 


General-Versammlungen. 
Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G. 


Die Generalversammlung findet am 4. Dezember 1913, 
vormittags 11% Uhr, in Cunnersdorf statt. Tages- 
ordnung: 1. Bericht des Vorstandes unter Vorlegung 
der Bilanz, der Gewinn- und Verlust-Rechnung für das 
verflossene Geschäftsjahr, sowie Bericht des Aufsichts- 
rates. 2. Bericht des für das verflossene Jahr gewähl- 
ten Revisors. 3. Beschlußfassung über die Bilanz, die 
Gewinn- und Verlust-Rechnung und die Gewinn- 
Verteilung, sowie über die Erteilung der Entlastung. 
4. Aufsichtsratswahl. 5. Wahl eines Revisors für 
das laufende Geschäftsjahr. 


Caw 


Geschäfts-Berichte. 


Neußer Papier- und Pergamentpapier-Fabrik, 
A.-G., Neuß. Für 1912-13 erzielte die Gesellschaft 
140 384 Mk. (im Vorjahre 146 354 Mk.) Betriebsgewinn. 
Nach 24469 Mk. (35677 Mk.) Abschreibungen und 
500 Mk. (1500 Mk.) Zuweisung zur Talonsteuer ver- 
bleiben einschließlich 7344 Mk. (7537 Mk.) Vortrag 
48 788 Mk. (66877 Mk.) Reingewinn. Die Dividende 
geht auf 4 (im Vorjahre 10) Prozent zurück. 


Verein für Zellstoff-Industrie A.-G. Der Auf- 
sichtsrat beschloß, der auf den 4. Dezember einzu- 
berufenden Generalversammlung vorzuschlagen, von 
dem einschließlich Vortrag von rund 24000 Mk. be- 
tragenden Bruttogewinn von 263 979 Mk. (i. V. 133 696 
Mark) 105994 Mk. (i. V. 109103 Mk.) zu Ab- 
schreibungen zu verwenden und von dem alsdann ver- 
bleibenden Reingewinn von 157 984 Mk. zuzuführen: 
6669 Mk. (i. V. o) dem Reservefondskonto |, 7213 Mk. 
(1. V. oi dem Delkrederekonto, 9000 Mk. (1. V. o) dem 


Reservefondskonto II, 4000 Mk. (i. V. 0) der Talon- 
steuerreserve, 7500 Mk. (i. V. o) für soziale Zwecke: 
8250 Mk. Tantiemen und Gratifikationen an Beamte 
zu verteilen und den Rest von 115 351 Mk. auf neue 
Rechnung vorzutragen. Von der Verteilung einer Divi- 
dende soll behufs Kräftigung der finanziellen Lage der 
Gesellschaft Abstand genommen werden. 


Elberfelder Papierfabrik A.-G., Berlin-Zehlen- 
dorf. Der Abschluß für das am 30. Juni abgelaufene 
Geschäftsjahr, ın dem die Ergebnisse der Sanierung 
noch nicht berücksichtigt sind, ergibt nach Abschrei- 
bungen von 239037 Mk. (i. V. 240 444 Mk.) einen Be- 
triebsverlust von 1,14 Mill. Mk., um den sich der vor- 
jährige Verlustvortrag von 656035 Mk. auf ins- 
gesamt 1,80 Mill. Mk. erhöht. Der Absatz der neuen 
Produkte der Gesellschaft hat sich nach dem Geschäfts- 
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bericht nitht derartig weiterentwickelt, wie die Di- 
rektion bei Beginn des laufenden Jahres annahm. Die 
Gesellschaft hatte vielmehr fortgesetzt unter dem 
Mangel an Aufträgen zu leiden. Dazu kam, daß ein 
kürzlich gegrundetes Konkurrenzunternehmen mit 
einer größeren Produktion die bestehenden Preise für 
den Hauptartikel der Gesellschaft ganz erheblich unter- 
bot. Ferner zwang die schlechte Beschäftigung zu 
einer erheblichen Festlegung der Mittel in den Lager- 
beständen, wodurch der Bankkredit stärker in An- 
spruch genommen werden mußte. Dies und der knappe 
Geldstand erforderten einen hohen Aufwand an Zin- 
sen. Zur Tilgung der angegebenen Unterbilanz be- 
schloB eine außerordentliche Generalversammlung 
durch Zusammenlegung der Stammaktien von 10:1 
und der Vorzugsaktien von 4 : 1 das Grundkapital auf 
859000 Mk. herabzusetzen und durch Ausgabe neuer 
Vorzugsaktien auf 2,4 Mill. Mk. wieder zu erhöhen. 
Der durch die Zusammenlegung entstandene Buch- 
gewinn wird zu auBerordentlichen Abschreibungen ver- 
wendet. Dieser Beschluß ist inzwischen in das Handels- 
register eingetragen worden. Ueber die Aussichten 
bemerkt: die Direktion; „Wenn auch die Aussichten 
für unser Unternehmen zurzeit nicht allzu günstig 
sind, so hoffen wir doch, nach Durchführung der ge- 
sammten Reorganisation des technischen und kauf- 
‘mannischen Teiles eine angemessene Verzinsung zu 
erreichen. | 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 
von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 
kostenlos. Wir bitten unsere Atzten Leser „fend um ent 

` sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Berlin. 
den die FirmaW.Gommlich, Deutsche Patent-Helm- 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung. Sitz: Berlin. 
Gegenstand des Unternehinens: Uebernahme und Fort- 
führung des bisher unter der nicht eingetragenen Firma 
W. Gommlich, Militäreffekten-Fabrik in Berlin be- 
triebenen Fabrikationsgeschafts sowie Ausnutzung des 
Deutschen Reichspatentes Nr. 244 334 vom 3. Januar 
1911, betreffend Herstellung von Helmen aus gepreB- 
tem Hartpapier. Das Stammkapital beträgt 145 000 
Mark. Geschäftsführer: Fabrikant Willy Gommlich 
in Berlin. 

Barmen. Die 
ketten-Druckerei und -Verlag Wilhelm Hyll, 
b. H., Barmen, ist aufgelöst. 

Chemnitz. Adolph Gobsch, Linier- und Paginier- 
Anstalt in Chemnitz: In das Handelsgeschäft ist ein- 
getreten der Kaufmann Adolph Hermann Gobsch ın 
Chemnitz als persönlich haftender Gesellschafter. Die 
ihm erteilte Prokura ist erloschen. Die Firma lautet 
künftig: Adolph Gobsch & Sohn. 

Frankfurt a. M. J, Zimmern, Papiergroßhandlung. 
Die Gesamtprokura des Edmund Zimmern ist er- 
loschen. Dem Kaufmann Siegfried Grünewald zu 
Frankfurt a. M. ıst Gesamtprokura derart erteilt, daß 
derselbe berechtigt ist, gemeinschaftlich mit dem Ge- 
samtprokuristen Baruch . Zimmern die Firma zu 
zeichnen. 


Firma Künstler-Presse und Eti- 


G. m. 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 
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Freiburg i. Br. In das Handelregister wurde ein- 
getragen die Firma Emil Günter, Freiburg. Inhaber 
ist Emil Günter, Kaufmann, Freiburg.  (Durch- 
schreibebücherfabrik, Buch- und Kunstdruckerei, Re- 
klameverlag.) 

Fiddichow (Pommern). Zeitungsnachrichten zu- 
folge, soll in Fiddichow eine Papierfabrik errichtet 
werden. Der Kaufvertrag zwischen der Gesellschaft, 
welche die Fabrik errichten will, und dem Besitzer des 
Terrains soll bereits notariell abgeschlossen sein. 

Göppingen. Firma ClauB & Mayer, Geschäfts- 
bucherfabrik in Göppingen. Die Firma ist mit dem 
Geschaft auf den Sohn Werner Clauß jr., Kaufmann 
in Göppingen, übergegangen und wird von diesem als 

Grimma. In das Handelsregister ist die Firma 
Wilhelm Adam & Co. in Nerchau und weiter einge- 
tragen worden, daß der Kaufmann Ferdinand Foll in 
Nerchau und der Kaufmann Eduard Wilhelm Adam 
ın Leipzig Gesellschafter sind. Angegebener Geschäfts- 
zweig ist der Betrieb einer Luxuspapierfabrik mit 
Prägeanstalt und Buchdruckerei. 
Geschäftsbücherfabrik fortgeführt. 

Hildesheim. Die Firma Hildesheimer Karton- 
nagenfabrik Fr. Willke, Ges. m. b. H., ist in Liqui- 
dation getreten. 

München. Rudolf Const. Helle eröffnet eine 
selbständige Firma unter dem Namen „Deutsche Dr. 
F. W. Helle-Dank“-Buchdruckerei. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Falun, Schweden. Die Spritherstellung aus Sul- 
fitablauge, welche Stora Kopparbergs BergslagsA.B. 
in Skutskär betreibt, ist, wie ihr Direktor Dr. E. J. 
Ljungberg in einem Interview über die Zukunftspläne 
der Firma mitteilte, jetzt lohnend, und in einem be- 
sonderen Laboratorium wird daran gearbeitet, aus der 
Sulfitablauge. auch andere Produkte zu gewinnen. —- 
Die Papierfabrik der Firma in Domnarfvet bei Bor- 
länge, welche bisher nur Zeitungs- und Tapetenpapier 
erzeugte, hat angefangen, Einschlagpapier aus Abfall- 
holz herzustellen. A. 

Rechberg (Eisenkappel, Kärnten). Papier- und 
Zellulosefabrik Rechberg, G. m. b. H. Zufolge Be- 
schlusses der Gesellschafterversammlung vom 31.Juli 
1913 hat sich die Gesellschaft aufgelöst und ist in Li- 
quidation getreten. Liquidationsfirma ıst Papier- und 
Zellulosefabrik Rechberg, G. m. b. H., in Liquidation. 
Liquidatoren sind die bisherigen Geschäftsführer 
Herren Emil und Ernst Lederer. 

Torsby, Schweden. Nors Järnbruks Aktiebolag, 
welche mit ı Mill. Kr. Aktienkapital die Holzschleife- 
rei in Torsby betreibt, schloss mit Skandinaviska 
Kreditaktiebolaget und Göteborgs Bank eine fünf- 
prozentige Obligationsanleihe von 800000 Kr. und 
eine 54%, prozentige von 500000 Kr., von 1919—1938 
bzw. 1914—1933 zu amortisieren, ab. Als Sicherheit 
dienen Hypotheken und Pfand auf ihren zirka 15 290 
Hektar ım Kreise Fryksdal, Värmland, umfassenden 
Waldbesitz, 1200 montierte und 800 unmontierte PS. 
samt Aecker und Wiesen. A. 

Wien. Die Papierhandlungsfirma Lowy & Co. 
in Wien ist in Zahlungsschwierigkeiten geraten und 
strebt ein Moratorium an. Die Passiven belaufen sich 
auf 180000 Kronen. | 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


Clouth 


Remscheid 4 


Maschinenmesser-Fabrik === 
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Todesfälle. 


Munkedal, Schweden. Am 2. November starb, 
73 Jahre alt, Arthur M. Koch, Besitzer der Holz- 
schleiferei Torp bei Munkedal, die er 1901 neben 
seinem seit 1868 betriebenen Sägewerk anlegte Er 
war früher Vorsteher in den Vorstanden der Papier- 
fabrik Vargöns Aktiebolag und der Holzschleiferei 
Hilbringsbergs Aktiebolag. Von 1874—1879 und 1883 
bis 1887 gehörte er der Ersten Kammer des Reichs- 
tags an. In Uddevalla, wo er seit 1889 wohnte, war 
er viele Jahre Stadtverordneter. A. 


em 7 
vi Kleine Mitteilungen (m 


‘sojahriges Doktorjubilaum. Herr Geheimer 
Regierungsrat Prof. Dr. Frank in Charlottenburg, 
der sich durch seine Arbeiten auf dem Gebiete der 
Zellstoff- und Papierfabrikation große Verdienste 
um diese Industrien erworben hat, konnte am 
11. d. M. sein sojahriges Doktorjubiläum begehen. 

Silberne Hochzeit. Herr Jörgen Dreyer, Betriebs- 
ingenieur bei Aktieselskabet De Forenede Papir- 
fabriker in Kopenhagen, und Gattin feierten am 
7. November ihre silberne Hochzeit. — Unsere herz- 
lichsten Glückwünsche. D. Red. A. 

Treue Arbeit. Am 1. November d. J. konnte der 
bei der Firma Lipka & Sitte, Obersdorfer Holzstoff- 
fabrik, Habelschwerdt, beschaftigte Arbeiter Johann 
Schubert aus Altgersdorf auf eine 25jahrige Tatigkeit 
in demselben Betriebe zurtickblicken. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 46, 1913 


Schoppers 


Sehnell-Papierprüfer 


zur Bestimmung der Festigkeit 
:: (Reisslänge) und Dehnung :: 


E Wertvoll für alle, welche Papiere 
F herstellen, liefern od. verbrauchen 


Louis Schopper, 
LEIPZIG, Arndtstrasse 27 


Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 


Holzstoff, 


und zwar 60 Ladungen sofort und 100 Ladungen zum 
Abschluß per 1914 hat Erzgeb. Schleiferei abzugeben. 
Reflektanten wollen Adresse gefl. sub P F. 5262 an die 
Fxpedition dieses Blattes abgeben. 


WelcheFabrik würde aufihremKollergang 


Asbest mahlen?? 


Nachricht erbittet 


MITTELDEUTSCHE ASBEST-FABRIK 
Franz Fichtler,Niedernhausen im Taunus. 


W py; 
g NN) 


Yi ff, 
W 


Wp 


111111 


er liefert |Etwa 70000 kg 
alte Hanftaue ?? 


Offerten u. P. F. 5277andie Ge- 
schäftsstelle d. Bl. zu richten. 


gebrauchte Sacklumpen 


per 1914 ab Mannheim abzugeben. 
trbitten Höchstgebot unter P. F. 5275 
an die Expedition dieses Blattes. 


BABCOCK & WILCOX- 


" DAMPFKESSEL-ANLAGEN ~ 


Unübertroffen in Leistung und Betriebssicherheit 


T 
7///Neutrihe Babcock aWilcox-Dampfkesselwerke ac Oberhausen Rh) 


Yy 
Yj, 
Y ff Ys 


Yih i fi Yj 
VILLA IL, / 
LLL, WM Ms 


Heft 46, 1913 


Unfall. Ein bedauerlicher Unglücksfall ereignete 
sich ın der Papierfabrik Lethmathe. Der auf Nacht- 
schicht arbeitende ı8jährige Maschinengehilfe Stuhl- 
dreier wurde beim Reinigen der Papiermaschine mit 
einem Arme in das Getriebe hineingezogen, wodurch 
der Arm dermaßen zerquetscht und gebrochen wurde, 
daß er wahrscheinlich amputiert werden muß. Auch 
verschiedene andere Verletzungen wurden dem Be- 
dauernswerten beigebracht. 

Großer Waldverkauf in Schweden. Das Säge- 
werk Trävarnaktiebolaget Karlsvik bei Sundsvall ver- 
kaufte seine sämtlichen Waldbesitzungen in Väster- 
norrland und Jämtland, ungefähr 24800 Hektar, für 
etwa 2 Millionen Kronen an ein Konsortium, das aus 
der Holzschleiferei Tuna Fabriksaktiebolag in Mat- 
fors und der Sulfitzellulose- und Papierfabrik Sunds- 
valls Cellulosa-Aktiebolag in EBvik bei Sundsvall 
besteht. ; 

Geschäftsstelle der schwedischen Papierfabriken 
in Australien geplant. Herr E. Ljungberg, welcher 
als Handelsstipendiat des schwedischen Staates 
einige Zeit in Australien war, befindet sich auf 
einer Rundreise zu den Papierfabriken Schwedens 
und sucht sie für die Ausfuhr nach Australien und 
die Errichtung eines gemeinsamen schwedischen 
Handelskontors dort zu interessieren. 


Kinematographische Bilder aus der schwedi- 
schen Papierindustrie auf der Baltischen Ausstel- 
lung 1914. Die bedeutende Stora Kopparbergs 
Bergslags Aktiebolag in Falun läßt auf dem Aus- 
stellungsplatz in Malmö zwischen der Industrie- 
halle und Deutschlands Haus ein größeres Ge- 
bäude errichten, in dem während mindestens vier 
Stunden täglich Bilder von ihren Anlagen, die u. a. 
Gruben, Eisenwerk, Sägen, Holzschleiferei, Zellu- 
lose- und Papierfabriken und Sulfitspritfabrik um- 
fassen, im Film vorgeführt werden sollen. A. 
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Direktor-Gesuch 


Nordische Zellulose- u. Papierfabrik, 
teilweise neu, teilweise modern um- 
gebaut, sucht erfahrenen Direktor, 
der tiichtiger Administrator ist, vor- 
züglich rechnen kann u. besonders 
ökonomisch und ruhig zu arbeiten 
versteht. Gehalt abhängig von Ka- 
pazität. Garantierte Tantieme, freie 
Wohnung, Licht und Heizung. Gefl. 

Angebote unter P.F. 5271 an die 

Expedition dieses Blattes erbeten. 


Kesselstein- Entfernung 
in Röhrenkesseln 


beseitigt den s'ärksten Kesselstein in kürzester 
Zeit ohne Beschädigung der Rohre. 


Ausserdem sämtliche Pressluft - Werkzeuge und 
komplette Anlagen für alle Zwecke 


Allgemeine Pressluft-Ges. m. b. H. 


Berlin-Schöneberg, Apostel-Paulus-Str. 20 
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k BEZUGSQUELLEN - NACHWEIS : 


Unter der Rubrik »Bezugsquellen-Nachweis« veröffentlichen wir die uns 

aus unserm Leserkreise zugehenden Anfragen nach Bezugsquellen für 

Papier, Pappe usw., sowie anderseits Rohstoffe und Maschinen zur 

Papierfabrikation und sind gern bereit, die uns zugehenden Offerten 
den Fragestellern zu übermitteln, 


Paper Washers (Pappdichtungen). 


Frage Nr. 123. Weiche Firma fertigt Dichtungs- 
scheiben aus Pappe mit eingebetteten langen, festen 
Fasern an? 


Beilagen-Hinweis. 


vertrauenerweckenden Referenzen wartet 
die Ascherslebener Maschinenbau- 
Akt.-Ges. (vormals W. Schmidt & Col 
Aschersleben, in dem beiliegenden Prospekt 
über Kreiselpumpen auf, den wir aufmerk- 
samster Beachtung empfehlen. 

Bremer Zigarren genießen bekanntlich einen 
Weltruf und gelten nächst den teuren Havanna- 
Importen als die besten Marken der Welt. Die be- 
kannte Bremer Zigarrenfabrik Bernhard Will 
in Bremen empfiehlt in dem beiliegenden Pro- 
spekt eine Anzahl der empfehlenswertesten Mar- 
ken ihrer Fabrik, welche für jeden Raucher etwas 
Passendes zu bieten vermag. Auch für Geschenk- 
zwecke bietet die Firma in Form von Präsentkisten 
sowie Auswahlkisten reichhaltige Auswahl, so daß 
auch hier allen Ansprüchen Rechnung getragen 
werden kann. 


Mit 


Mürbe & CO., 6.1.8, Görlitzisa. 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer hotes 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentôlung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
re. AY e i nae 


Vorwärmeranlagen fiir Kesselspeisung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 


peisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, Tente dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
mit d ech tege rotierendem Rechen oder Dampfluft- 
strah e. 


Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugu 
der Wasserdämpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 

Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für : 
Papier- und ee ee sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

Kesselspeisepumpen fiir Dampf- und Riemenantrieb, 
ziell auch fiir sehr heisses Wasser und hohen Kesselärkck 
von 15 Atm. geeignet. 


Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°, ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zuges 
an Dampfkesselanlagen um 100°, und darüber; geringster 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nur 0,36%, des Kohlen- 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
ie ent at tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
im Betriebe. 

Ratschläge und EEN bel Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


ares Spezialfabrik für Transportanlagen und Aufzüge „un... 


Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: 


—— 


Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: fiir den wirtschaftlichen Teil und 


techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabr'kant“, Berlin S. 42, Oranienstr. 140—142 
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Wochenschrift | 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, 
Stroh- und Zellstoff - Fabrikation . 


Revue hebdomadaire 
pour la fabrication du papier, du carton 
et des pätes de bois 


for paper, board and wood-pulp 
makers 


| Weekly review 


e 
Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


£rscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr. 2,88. Bei 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 
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Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 
„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 
erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 
daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 
schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 
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Abonnements und Anxeigen haben Berlin-Mitte zum 
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Anzeigengebühr: pro Nonpareillezeile, einspaltig 
(50mm breit) 25 Pf, bei Wiederholungen steigender 
Rabatt. Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif. Vorzugsplatze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 
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Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
Sperre, Betriebsstörung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten haben die 
Abonnenten keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 


alleinigen Erfüllungsort 


Umfange oder gar nicht erscheint 


Herausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42, Oranienstraße 140 — 142 
Teleph.: Amt Moritzplatz, 5040-43 <> Telegramm- Adresse: Elsnerdruck 
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Wir erfüllen hiermit die traurige Pflicht, unsere Mitglieder davon in Kenntnis zu setzen, 
daß am 8. November Herr 


ALBIN ARNOLD in Bienenmiihle 


nach schwerem Leiden im Alter von 49 Jahren verschieden ist. Wir verlieren in dem Heim- 
gegangenen einen tatkräftigen Förderer unserer Sache. Er gehörte mit zu den Gründern unserer 
Gesellschaft, als deren Vorstandsmitglied er stets unermüdlich tätig war, und schmerzlich empfinden 
wir den Verlust dieses eifrigen, treuen, hochgeschätzten und allgemein beliebten Fachgenossen. 
Ehrend und dankbar werden wir seiner stets gedenken. 


Dresden, 10. November 1913. 


Auskunftsgesellschaft Deutscher Handels-Holzstoff-Fabrikanten. 
Tr. Sılber, Vorsitzender. Rich. Teich, Schriftführer. 


Kann der Wassergehalt eines Stoffbreies zur Beurteilung des 
Mahlungsgrades dienen? 
Von E. W. Leop. Skark. 


fließen zu lassen, ziemlich ausführlich ge- 
sprochen. Betrachtet man nämlich bei rösch 
und schmierig gemahlenen Stoffen die ab- 
fließende Wassermenge, die dazu erforder- 
liche Zeit und den dabei resultierenden Stoff- 


In meiner ersten Arbeit über den Stoff- 
feinheitsprüfer im Fest- und Auslandsheft 1910 
habe ich über das besondere Verhalten eines 
schmierig gemahlenen Stoffes, das Wasser aus 
einem Stoffwassergemisch nur langsam ab- 
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kuchen, so wird man finden, daß bei röschem 
Stoffe (gleiche Konzentration vorausgesetzt) 
die abfließende Wassermenge größer und die 
Abflußzeit kürzer ist als bei schmierig gemah- 
lenem Stoff. Nach praktisch völligem Wasser- 
abfluß erscheint der Stoffkuchen des röschen 
Stoffes weniger, der des schmierigen mehr 
Wasser zu enthalten. 

Durch starke Mahlung werden die Fasern 
wesentlich zerkleinert, was zur Folge hat, daß 
ein dichterer Stoffkuchen entsteht, welcher 
dem Durchgang des Wassers einen mit stel- 
gender Stoffkonzentration wachsenden Wider- 
stand bietet und schließlich das Sieb vollkom- 
men wasserdicht abzuschließen imstande ist. 
Es muß daher bei schmierigen Stoffen aus 
diesem Grunde die abfließende Wassermenge 
(gleiche Konzentration vorausgesetzt) stets 
geringer, der Wassergehalt des Stoffkuchens 
stets größer sein als bei röschen Stoffen. 

Neben der Bildung des dichten Stoff- 
kuchens, der, wie oben angeführt, das rasche 
Abfließen des "Wassers verhindert, tritt beı 
fortdauernder, stetig steigender Mahlung (es 
ist dies die Art und Weise der Mahlung, die 
als Endprodukt einen gut schmierigen Stoff 
erzielt) ein Quellen der Faser auf durch Auf- 
nahme von Wasser und Annahme eines mehr 
oder weniger kolloidartigen Charakters (Hy- 
dratisation). 


Fig. 1. 


Wenn auch bei röschen Stoffen schon 
durch Aufquellen der Stoffzellen Wasser fest- 
gehalten wird, so geschieht dies bei schmie- 
rigen Stoffen, die infolge ihrer schleimartigen 
Beschaffenheit eine erhöhte Eignung hierfür 
aufweisen, dem Grade dieses Zustandes, also 
in einem der Schmierigkeit entsprechenden, 
höheren Maße. 

Zur 
Stoffbreies ist, ganz abgesehen von den be- 
sonderen Eigenschaften der in Betracht kom- 
menden Faserarten, nur ein langsam aufsteı- 
gender Mahlprozeß geeignet, der bei ent- 
sprechender Dauer die zum „schmierigen 
Griff“ erforderliche ,,Hvdratisation“ herbei- 
führt. Mahlungsgrad und Hydratisation halten 
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bei gleicher Stoffasergattung miteinander 
Schritt, so daß jedem Stoffaufteilungssiaaium 
eine bestimmte Wassermenge entspricht. 

Bezeichnet man den Grad der Hydratisa- 
tion oder den Grad des Mahlungszustandes mit 
M, dann kann nach einiger Ueberlegung fol- 
gende Gleichung für die Beziehung zwischen 
Aufquellung oder Mahlungsgrad und der vom 
Stoffbrei zurückgehaltenen Wassermenge fest- 
stellen: ‘ 

M.k = W 

wobei W die Wassermenge, die durch das 
Aufquellen von der Faser festgehalten wird, 
und & eine der Stoffnatur entsprechende Kon- 
stante bedeutet. Die durch die obige Formel 
festgesetzte Bezichung ist von der Art und 
Weise der Versuchsausführung vollkommen 
unabhängig. , 

Anders verhält es sich mit der durch die 
Dichte des Stoffkuchens bedingten, vom Stoff 
zurückgehaltenen Wassermenge. Diese ist 
nämlich sowohl von der Stoffkonzentration als 
auch von der gebotenen Sichoberfläche in ge- 
wissem Grade abhangig. 


FER 
= 50 em? 
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Fig. 2. 


Die von einem Stoffbrei in jedem Mah- 
lungsgrad zurückgehaltene Wassermenge setzt 
sich somit aus einem konstanten und einem 
variablen Anteil zusammen, welch’ letzterer 
— vollkommen gleiche Versuchsbedingungen 
vorausgesetzt — ebenfalls als mehr oder weni- 
ger konstant angenommen werden kann. 

Da mit dem Fortschreiten des Mahlpro- 
zesses das festgehaltene Wasserquantum stei- 
gen muß, so war es nahe liegend, da man 
es versucht hat, die von einem gegebenen 
Stoffbrei zurückgehaltene Wassermenge zur 
Beurteilung des Stoffmahlungsgrades heran- 
zuziehen. 

In den folgenden Versuchsreihen wurden 
nun unter Berücksichtigung der Stoffkonzen- 
tration, der Filterforn und der Ablaufzeit 
die Beziehungen zwischen dem Aufteilungs- 
grad der Faserstoffe und der von diesen bei 
freiem Wasserabfluß zurückgehaltenen Was- 
sermenge genau festgestellt. 


Heft 47, 1913 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1383 


Als Filter wurden 80er Siebe verwendet, 
die nach Art eines gewöhnlichen Papierfilters 
zusammengelegt (Fig. 3) sowohl in Trichter 
gesetzt (Fig. 4) als auch frei im Stativ han- 
gend (Fig. 5) benützt wurden. Außerdem 
wurden analog dem Dr. Klemmschen Sedi- 
mentierungsprüfer und dem Stoffeinheitsprü- 
fer Zylindergefäße mit eingelegten Siebschel- 
ben (ebenfalls 8oer Sieb) bei diesen Versuchen 
mitbenutzt (Fig. ı und 2). 

Jeder Versuch galt als beendet, wenn 
innerhalb zwei Minuten nicht mehr als 5 bis 
10 Wassertropfen abgestoßen wurden. Hätte 
man allen Versuchen eine bestimmte Ablauf- 
zeit zu Grunde gelegt, so hätte entweder das 
Wasser-Stoffverhältnis eine für die weitere 
Beobachtung recht ungünstige Zahl ergeben, 
oder es wären bei zu langsamem Wasserab- 
fluB durch großen WasserüberschuB merk- 
liche Fehler beim Wägen entstanden. 


~ 


Fig. 3. 


Im allgemeinen bestanden alle hier ange- 
führten Versuche darin, daß man einen gege- 
benen Stoffbrei mit Wasser zunächst auf eine 
bestimmte Verdünnung brachte, diesen durch 
andauerndes Schütteln möglichst gleichmäßig 
zu verteilen suchte und sodann auf eine der 
in Betracht kommenden Filterformen leerte. 
Nach erreichtem Abfluß — wenn innerhalb 
zwei Minuten nur noch etwa 5-10 Tropfen 
fielen — wurde die Zeit von dem Momente 


der Entleerung bis zur beendeten Entwässe- 


rung notiert, die nasse Stoffmasse gewogen, 
ausgepreßt, getrocknet (bei 105° C. bis zur 
Gewichtskonstanz), und abermals gewogen. 
Die Gewichtsdifferenz ergab direkt die zurück- 
gehaltene Wassermenge. 

Nebenher wurde die Wärmewirkung auf 
die wasserzurückhaltende Eigenschaft des 
Stoffbreies beobachtet und zu dauerndem Ver- 


gleich von den verschiedenen Stoffproben die 
Stoffkurve mit Hilfe des Stoffeinheitsprüfers 
geschrieben, in einzelnen Fällen auch das Se- 
dimentierungsvolumen mittels des Dr. Klemm- 
schen Sedimentierungsprüfers bestimmt. 


Fig. 4. 


Es wurden zu den Versuchen verwendet: 
A) Stoffbrei aus Seidenpapier bereitet: 
B) fertiger Stoffbrei aus der lapierbiitte, 
rund 20 Prozent Füllstoff enthaltend; 


Fig. 5. 


C) Jutestoff in drei verschiedenen Mahlungs- 
stufen und 

D) gemischter Hadernstoff, ebenfalls in drei 
verschiedenen Mahlungsstufen. 


Stoffbrei A, aus einem 21 g schweren, ungeleimten Seidenpapier durch andauerndes 


Schütteln im Schüttelzylinder bereitet: 


Stoff: 50°/o Zellstoft 
50°/o Hadern 
ohne Füllstoff. 


Stoffkurve 2 g Papier verwendet. 
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ccm Wasser (im SN nach: 


Minuten | ih E DIN ie Ja | EN 12 4 | Ye 5 | 1/2 6 7 7 | Se 


|i ras | 175 | 205 | 230 | 250 250 | 268 | 282 \ 300 | 315 | 325 MERE 335 = 350 | 363 | 1370 | 376 


Minuten | 8 


| 385 | 398 | 410 | 418 | 425 | 432 | 445 | 450 | — | — = = Ba 


(Siehe Stoffkurve Fig. 6.) 


40 ccm dieses Stoffbreies wurden mit Wasser auf 100 ccm verdünnt zum Versuch verwendet. 


t # E Ê Zurückgehaltene o 8 > bo 
a : = x 3 E 2 Wassermenge GË d = 
aa) & SP? g S cz 5 
7 < << a 5 2 Ba 5 

I 20 35:42 1,98 33,44 94,4 

2 20 32,10 1,31 30,29 94,36 

3 20 34,35 1,92 32,43 94,41 

4 40 36,75 1,94 34,81 94,72 

5 60 36,80 2,17 34,63 94,1 2 %o 

6 20 33,05 1,82 31,23 94,49 

7 20 35 — 2,— 33, — 94,28 

8 60 35,70 2,— 33,70 94,40 

9 60 36,15 1,97 34,18 94,55 


Vers. Nr. 10. Zwecks Ermittelung der Wärmewirkung wurden weiteren 40 ccm des 
Stoffbreies mit kochendheiBem Wasser auf 100 ccm verdünnt und auf eine in Figur 4 skizzierte 
Siebvorrichtung gebracht. 


npe COTTE n AST TTT TT 
ee - = DRE eee ee 
SIS EES EE SS EES DS EE SEET RSR RE = Ge s ETA T Ewe 
RE Tee 17 = SE SES RRE 
WEISSEN EISES E at ee SR S SEREBZEBREZEEEBERRERE 
EEREBBEEBESEREEHRERBZBHRBER FEN BR 2 pe se OE lee Mh We SS 
:ERERERARENE ae eee SEERA a Saa EC NI KC CR CREER 
AEREREEIBEFSRENBELEHKBREBREBBEIEE Zr AAAS T Leet yap 
a D 2 GO A ET EREEERSEI<ENBIRENBEREE 
{ERE CRASS AER SRS aS és REP ak eee eRe Ease 
ate tt et DR ETC a ege ease ee ee ee e ES Ei Ee 
ee . mg AERP ARERR RARE 
qe Ane RRR RECA er CA ae eRe a lili 7.2377. wel EEE EEE titi ttt i tt 
KEFEBRERZIERARE/SBERRNBARBIEE HERE ir LIST TTT CT 
1 aS RIESS IER RER CS ES OI ES S he RS RSR SIEEER RIES 
RRE e RES RIETS IS RS RES ERR RS EES E GE 
SiNEREEREREREDEIERBENABERBBREB IR ES S488 See eRe RSE RERIERISba 


IEEBZENZBERZBEBZEZBBBZERZZERENN. A ee Br ee ee 
iB RELA EISES SIS = A 


DEE en HERA = , 
es E EETA AS A EE ER El 
LS 


BEBE” 
CA RER EEE PIECE 
4 H D rw zw IW % H % % 4 © u oi hs bi 
Fig. 6. Fig. 7. 


Stofftemperatur: 55°C. 


Stoff, nab . . . . . . . . . . . +. 27,42 g = 100,— Die 
Stoff, trocken. . . ee + + +. 147g = 5,36% 
zurückgehaltenes Wasser en. 26,95 g = 94,64) 
x 
Stoffbrei B, direkt der Papierbütte entnommen — für ein 20'/2 g starkes, ungeleimtes 


Füllstoffpapier bestimmt: 


Stoff: 100 °/o Hadern 
26 ‘/o Füllstoff. 


Stoffkurve: Es wurde aus diesem Stoff ein Handmuster hergestellt und 2 g davon zum 
Versuch verwendet. 
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ccm Wasser (im MeBzylinder) nach: 


TA Er 
| 280 | 285 | 290 | 295 | 300 | 305 | Lan. | z = = E EH E = = 


(Siehe Stoffkurve, Figur 7.) 


Je 20 ccm dieses Stoffes wurden mit Wasser auf 100 ccm verdiinnt den tiefer stehenden 
Versuchen zugeführt. 


| 
| 
| 


fi E 5 = = e Š : e E Zurückgehaltene S E e = 

d P 2328 S á 2 Sn x & E n o Pë Wassermenge o =< = s 2 z 

S Z ZER: a7 & ZK Kaze in soa Me 2 2 

5 are Me à hee D a . Cie KA Be: 
R = 5 g jo | di" Z 

II 4 12,55 

12 4 I6,— 

13 4 14,75 

14 4 14,38 

15 4 17,30 

16 5 16,13 

17 5 21,90 

18 5 17,40 

19 5 19,98 

20 2 23,12 

21 2 24,22 


Stoffbrei C, gebleichte Jute, wurde während des Mahlprozesses im Ganzzeugholländer 
untersucht. 
50 ccm Stoffbrei (in der Holländerkonzentration) wurden mit Wasser in 500 ccm verteilt. 


u © e © = 2 © S Se e 8 "e br 
a © © Bw = © 3 à u e Zurückgehaltene to Er à = 
gd - es ISSE LS = ÿ ow e T Waren | ee 
= > © 3 © © Ee 5 = CG rs = E © 2 assermenge ln = A y E E > 
S an jyan 42 Bo ZS Te S zeles 

<. S = a ve) Ze on 2 On Q = — e us Ei Eege 
r a & < ‘5 < 8 5 S ZS à E d a p z Y 
22 2 2 20 85, — 3,85 81,15 | 95,47 4,53 | 9,77 
23 2 2 20 838, — 2,47 85,53 97,20 2,80 | 0,49 
24 2 2 20 98, — 3,30 94.70 96,63 3,37 0,66 
25 2 5 = 65,— 2,17 62,83 96,70 3,30 0,43 
26 8 2 20 84,80 3,50 81,30 95,88 4,12 0,70 
27 8 2 20 44,10 1,44 42,30 96,79 3,21 0,2 
28 8 I 20 38,46 1,72 36,68 95,53 4,47 0,34 
2 8 5 20 30,50 1,66 34,54 95,40 4,54 | 0,33 
30 14 2 40 44,60 1.72 2,88 96,15 3,85 0,34 
31 14 2 40 65,74 2,40 03:34 96,35 3,65 | 0,48 
32 14 I 69 13,3 0,47 2,83 96,48 3,52 | 0,09 
33 14 5 20 20,3 0,77 19 53 96,11 3.89 | O,15 


Bei den verschiedenen Mahlungsstufen wurden noch folgende Versuche angestellt: 


1. Nach 2 Stunden Mahldauer, für Stoffkurve 30 ccm Stoffbrei verwendet, Stoffkuchen- 
gewicht 3,46 g: 


ccm Wasser (im Meßzylinder) nach: 


Minuten 


Bere re |-1-|-1|1-|- 


(Siehe Stoffkurve Fig. 7 
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we E tl Tk he ŘŮŘŘÁÁ 


Sedimentierungsvolumen: Beobachtungszeit . . 2 nenn + * 20° 20’ 
Stoffvolumen . . e TE er eo oe e ER. 
Stoffkuchengewicht . so ali, a ar ee ee sk, er Be 
Sedimentierungsvolumen . . . 2 . . . . : + :* : 22 20,4 
21,2 
’ 


2. Nach 8 Stunden Mahldauer: 


Stoffkurve a: ı5 ccm Stoffbrei 
» b: 30 » » 

Stoffkuchengewicht zu Stoffkurve a 

» » b 


Wi 


verwendet 


ll ll 
+ 
N 
vq 


ccm T (im Tor nach: 
Minuten n | 1 E E |2 | ta | 3. |: ia | à | "e | dÉ | 0:1 Ha i j | KE 
SEN Ee tee GF alal e ER 
V.-Nr. b | 180 | ec 290 | 325 | 345 | 355 | 365 | 370 | 380 | 385 #387 | 39 2| 395 | 397 | — 


Die erhaltenen Stoffkurven sind nach der im Festheft a Seite 85 angegebenen Art 


| 
| 
| 


D 1,90 A 
auf 2 e umzurechnen: D = 3,32 — 1,42 = 1,90; d = 0,58; … ‚27 m 3,3; Z = —? 
H 353 + 90; 5 ee = 3,27 © 3,3 3,3 
(Siehe Stoffkurve Fig. 9.) 
i Se TE SRSRaSRRSaREERSERSRAaS 
CLEE Ta sha +t a 
a ER ER ee TUE zu w 
Boer ici I CL SAME E 
ER - 2 ASENTA E 
HERAF A AMT à CEA 
ET, d HO 
2 A À PA SO EE 
BEZ elek KEE E 
ECHT ee TT SES SS 
BSREZRSREARI Lia CAT 
BEHALTEN Runen dé aA E 
DEE, EE ELE z 
2 Ba EERIERSANREELEND KERNE a 2 z a sau 
SCORE EEE EEE 5 i OH O TETE HE 
SELLER FREIE eee FEED FRERE POLE TEL 
ETTI BEE it a a D CE Cer bi ao et A D 
SU HE ERA eae EEE EE ECC EEE 
. % © % 3 % 3 A Se A = D se D 10 u im LLEI u, 38 z: | ag K 1 A i engl 
Fig. 8. Fig. 9 
Sedimentierungsvolumen: Beobachtungszeit e Se, Ak este ee — mg 
Stoffvolumen. . ite AT Oh Bette ott De SE 40 
Stoffkuchengewicht 6. 8 Lë Agere sh ae Ge fae? Ar à up ee TES TOO 
Sedimentierungsvolumen . . a . . . 2 . . . . . 28,5 23,5 
26 


Trotz der weiteren Vermahlung steigt im Vergleich zur zweistündigen Mahldauer 
dieses Jutestoffes das Sedimentierungsvolumen, was entschieden nur darauf zurückzuführen wäre, 
dass die noch ziemlich langen Stoffasern beim Herabgleiten Luft einschliessen, wodurch der 


Kuchen voluminöser erscheint; auch die grosse Versuchsdifferenz scheint für eine solche 
Erklärung zu sprechen. 


3. Nach 14 Stunden Mahldauer: 


Stoffkurve c: 15 ccm Stoffbrei 
š d: 30 > S verwendet 
Stoffkuchengewicht zu Stoffkurve c = 1,72 g 
> > v A = 240% 


ccm Wasser (im SEN nach: 


{ls |] 6 | edz | 


Minuten | Ya | 


V:-Nr. © 1: 140 | 165 | | 190 | 210 | 225 | 240 | are | 275 | 285 | 295 | 303 | 312 303 | 372 | 320 | 328 


V.-Nr.d || 95 | 145 | 175 | 190 | 205 | 215 | 228 | 240 | 250 | 260 | 270 | 280 290 | 295 | 298 


Heft 47, 1913 


Minuten 


c/d ist auf 2 g umzurechnen: D = 0,68; 
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ER I DE EB Be Picea 
V.-Nr. c | 333 | 340 | 348 | 353 | 360 | 365 | 370 Eee 
vee Ts EECHER 


A 


d= 0,28; oo 


2,4 


(Siehe Stoffkurve Fig. 10.) 


Sedimentierungsvolumen: Beobachtungszeit”) . 60° 90’ 
Stoffvolumen . . 9 40 
Stoffkuchengewicht ee ee "0,47 2,22 
Sedimentierungsvolumen. . . . . . . . . . . . 19,2 18,0 
18,6 
*) Es wurde so lange beobachtet — bis kein weiteres Sinken des Stoffspiegels zu bemerken war. 


Die Versuche 1—5 wurden bei vollkom- 
men gleicher Stoffkonzentration unter gleichen 
Versuchsbedingungen mit gleichem Stoffbrei 
vorgenommen. Die zurückgehaltenen Wasser- 


PRET 
T RE DOE eae 
tt ttt AE DOTE 


EREaS 4a SSS eee eee 
ERS cane E REES EES ES E E 
ER e H AEN 4 


zn Arani 
HEETE 
HH aeee 
EE SA iT] 
m LK a 


Fig. to. 


mengen ausgedrückt in Prozenten vom nassen 
Stoff geben verhältnismäßig noch die besten 
Werte, da diese Zahl groß genug ist, um 
kleinere Unterschiede, die durch Versuchs- 
fehler begründet sind, auszugleichen. So brin- 
gen beispielsweise die Werte der zurückgehal- 
tenen Wassermengen auf 94,1 Prozent (als 
niedrigsten Wert) bezogen, eine prozentuale 
Differenz von nur 0,32, 0,277, 0,32 und 0,65 
Prozent, während die auf die Stoffmengen be- 
zogenen Werte auf 5,28 bezogen, eine prozen- 
tuale Differenz von 6,06, 6,82, 5,87 und 11,7 
Prozent aufzuweisen haben. 

Ich halte es daher, wie schon oben er- 
wähnt, für übersichtlicher, als Maßstab zur 
weiteren Beurteilung die auf 100 Teile nassen 
Stoffes, wie ihn der Versuch liefert, bezogene 
vom Stoff zurückgehaltene Wassermenge zu 
wählen. 

In den Versuchen 1—10, die mit Stoff A 
ausgeführt wurden, können die Resultate als 
gut übereinstimmend bezeichnet werden. 
Einen größeren Unterschied im Resultat, der 


lediglich in der Form des Filters zu suchen 
ist, macht sich in Versuch 20/21 bei Stoff B 
bemerkbar. Während nämlich in den Ver- 
suchen 1—19 nur Siebfilter benutzt wurden, 
die als siebende Oberfläche den Mantel eines 
Kegels haben, fand in Versuch 20/21 ein 
flaches, etwa 50 cm? Oberfläche bietendes Sieb 
Anwendung. Die damit gebotene Ablauf- 
fläche war natürlich kleiner als die in den 
Versuchen 1—19 vorhandene, so daß selbst- 
verständlich der Wassergehalt der abgesiebten 
Stoffmasse höher bleiben mußte. Eigentüm- 
licherweise zeigen die Resultate der Versuche 
Nr. 28 und 32, in welchen nach Fig. ı flache 
Siebfilter von nur 9 cm? verwendet wurden, 
gegenüber den korrespondierenden Versuchen 
mit Filtern von 50 cm? (Nr. 26—27 bzw. 30 
bis 31) einmal fast gleiche Werte, einmal sogar 
niedrigere. Man sieht, daß hier die Stoffkon- 
zentration mitgeholfen haben muß, die ohne- 
hin geringen Unterschiede einfach zu ver- 
wischen. Die Größe des Siebtrichters muß 
für alle Fälle derart gewählt werden, daß er 
den Stoffbrei in der entsprechenden Verdün- 
nung bequem faßt, da sonst, wenn die Stoff- 
wassermischung, infolge geringeren Fassungs- 
raumes des Filters, nur nach und nach auf- 
gegossen wird, starke Schwankungen in der 
zurückgehaltenen Wassermenge entstehen 
müßten. 


Vergleicht man ferner die Stoffkonzentra- 
tion mit der zurückgehaltenen Wassermenge, 
ohne auf die Form des Siebes zu achten, dann ° 
läßt ein Blick auf die Fig. 15 erkennen, daß 
mit zunehmender Stoffkonzentration im all- 
gemeinen die vom Stoff gehaltene Wasser- 
menge fällt, doch sind die Unterschiede so 
gering, daß sie, wie die Versuche Nr. 7 und 8, 
11 und 14 zeigen, innerhalb der möglichen 
Fehler fallen und daher bei der Versuchsaus- 
führung sowohl aus diesem Grunde, als auch 
aus sonst technischen Schwierigkeiten nicht in 
Betracht gezogen zu werden brauchen. 
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Die durchschnittlichen Werte der Resul- 
tate von den Versuchen 


las g bé | 
5 betragen (94,1 —94,72) 94,36 iol Stoff A 


6—9 » (9428 - 94,55) 94,43 De 
II—15 n ` (94,20 —94,80) 94,48 °/o 
16—19 »  (94,98—95,02) 94,99 °/o ae 


Vergleicht man nun diese Zahlen einmal 
untereinander und dann mit den beiden dazu- 
gehörigen Stoffkurven Fig. 6 und 7, so er- 
kennt man wohl bei der zurückgehaltenen 
Wassermenge eine in dem Rahmen der Ver- 
suchsfehler bleibende Differenz bei Verwen- 


La teneur en eau d’une päte peut-elle servir 
a juger de son degré de raffinage? 


Dans le „Numéro Special“ de 1910, il 
a été prouvé avec chiffres à l'appui qu'une 
pâte engraissée ne perd son eau que lentement 
et qu'avec une pâte maigre la quantité d’eau 
qui s'écoule est plus grande et le temps 
d’ecoulement plus court. Plus les fibres se 
rapprochent, par le raffinage, de l'état col- 
loidal (gonflement, hydratation), plus il se 
forme rapidement et immediatement sur la 
toile une couche devenant en definitive telle- 
ment dense que l'eau ne peut plus la tra- 
verser. 


La quantité d’eau retenue par une pate 
dépend, d'une part, de l’état du raffınage et, 
d’autre part, aussi de la concentration de la 
pate ainsi que de la surface de la toile sur 
laquelle elle s'étend. Avec un procédé 
d'épreuve irréprochable, il s'agit d'éviter avant 
tout pour ce motif des variations dans la 
concentration de la pâte. 


Les assais ci-après ont eu pour but d'établir 
si la quantité d'eau retenue par une pâte 
déterminée peut servir à juger du degré du 
raffınage. Pour ces essais on a eu recours 
a une toile N° 80, pliée comme un filtre 
en papier ordinaire, ainsi qu'on le voit aux 
fig. 3 à 5; on y a versé de la pâte et on 
a laissé l'eau s'écouler. Cet égouttement a 
cu lieu jusqu’au moment où, dans l'inter- 
valle de 2 minutes, ıl n’est plus tombé que 
5 à 10 gouttes: puis la pâte humide a été 
pesée, le liquide en a été exprimé et elle a 
été séchée à 105" c. jusqu'à ce qu'il n'ait 
plus été possible de constater de diminution 
de poids. La différence entre le poids de 
la pate humide et celui de la pâte sèche 
a donné la quantité d'eau retenue. Pour les 
essais, on a employé d'une manière analogue 
l'appareil du Dr Klemm et le cylindre avec 
fond à tamis (fig. 1—2) de 9 et 50 cm? de 
surface de toile. En outre, pour la com- 
paraison permanente des divers échantillons 
de pate, on a dessiné à l'aide de l'appareil 
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dung verschieden ausgenützter Filter, es kom- 
men jedoch keinerlei Unterschiede zum Aus- 
druck, die, wie die beiden Stoffkurven auf ver- 
schiedenen Mahlungsgrad hinweisen würden. 
Die durchschnittliche Differenz zwischen den 
Versuchen 1 bis 5 und ıı bis 15 beträgt 
0,15 Prozent, zwischen den Versuchen 6 bis 9 
und 16 bis 19 0.56 Prozent. Die Zahlen geben 
meiner Ansicht nach nur kaum merkliche 
Unterschiede, die zumeist, wie schon oben er- 
wähnt, noch weit innerhalb der möglichen 
Grenzen der Versuchsfelder liegen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Can the water contained in a pulp serve 
as a criterion for the degree of beating? 


In the Special Number of 1910 it was 
shown by means of figures that a pulp beaten 
greasy allows the water to drain away only 
slowly; in the case of short pulp, however, the 
quantity of water flowing away is greater and 
the time of discharge less than in. the case of 
greasy pulp. The more the fibres are conver- 
ted by beating into a colloid-like state (swel- 
ling, hydratation) the quicker a layer forms 
directly on the wire, and this layer becomes 
finally so dense that no water whatever can 
then penetrate therethrough. 


The amount of water retained by a pulp 
depends not only on the condition of beating, 
but in addition on the concentration of the 
pulp and on the surface of the wire on which 
the pulp is distributed. In a perfect method of 
testing, it is a question of avoiding variations 
in concentration of the pulp as far as possible. 


The object of the following experiments 
was to prove whether the amount of water 
retained by a certain pulp can be used as a 
criterion of the degree of beating. In these 
experiments wire No. 80 was employed which 
in the manner shown in Figs. 3—5, was laid on 
itself like an ordinary paper-filter. The paper 
pulp was thereupon poured in and the water 
allowed to drain off. This continued until only 
5—10 drops fell in 2 minutes, then the wet 
mass of pulp was weighed, pressed and then 
dried at 105° C. until no further reduction in 
weight occurred. The difference between the 
weight of the wet and the dried pulp gave the 
amount of retained water. Ina similar manner 
there were employed for the experiments and 
analogously with Dt. Klemm’s apparatus 
evlinders as in ks ı and 2 with strainer 
bottoms having 9 or 50 sq. cm. surface of wire. 
Moreover in order to continuously compare 
the various samples of pulp, the characteristic 
curve (Fig. 0—14) was plotted by the aid of 
the pulp-fineness tester. 
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d’epreuve de la finesse de la pate la courbe 
caractéristique des fig. a 14. 

Pour les essais on s’est servi des 4 pates 
ci-apres: 

A. Pate résultant du secouement du papier 
de soie avec de l’eau. 

B. Pâte prise à la cuve et renfermant en 
chiffres ronds 26 % de charge minérale. 

C. Pâte de jute à 3 degrés différents de 
raffinage. 

D. Pâte de chiffons à 3 degrés différents 
de raffinage. 

Avec la pâte A et en employant le filtre 
des fig. 3 à 5, il est resté dans la pâte 94,10 
a 94,720 de toute la quantité d’eau. En 
répétant le même essai avec de l’eau bouil- 
lante, la quantité d'eau retenue a été de 
94,64 00. 

Avec la pâte B, l'eau retenue a été de 
94,20 a 95,02%, le dispositif employé étant 
le méme que celui des fig. 3 A 5; avec le 
cylindre de la fig. 2, la quantité d’eau retenue 
a été de 96,20 à 96,54 00. 

Avec la pâte C, la quantité d'eau .retenue 
a varié, en ayant recours aux appareils 1, 
2 et 5 et après 2 heures de raffinage, entre 
95,47 et 97,20%». La même pâte a retenu, 
au bout de 14 heures de raffinage, de 96,11 
a 96,48 oun d’eau. 

Enfin, avec la pâte D, la quantité d’eau 
retenue a été de 94,65 à 94,75 ° au bout 
de 2 heures de raffinage et en employant le 
dispositif de la fig. 5; au bout de 20 heures 
de raffinage, cette quantité a été de 95,50 à 
95,90 Vo. 

(A suivre.) 
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In the experiments the following 4 pulps 

were employed: 
A. Pulp formed by shaking together tissue 
paper and water. 
. Pulp from the vat, 
26% loading. 
C. Jute pulp in three different stages of 
beating. 
D. Rag pulp in three different stages of 
beating. 

For pulp A, the filter of Figs. 3—5 was 
employed and 944—94:72% of the total quan- 
tity of water remained behind in the pulp. On 
the experiment being repeated with the em- 
ployment of boiling water, the retained water 
amounted to 94.644. 

For pulp B, when the apparatus according 
to Figs. 3—5 was employed, a percentage of 
water in the pulp amounting to 94.27 to 95.02% 
was obtained, and when the cylinder according 
to Fig. 2 was employed, the percentage of 
retained water came out from 96.2¢ to 96.544. 

For pulp C, when the apparatus 1,2 and 
5 was employed, the water retained after 
2 hours beating varied between 95.47¢ and 
97.24. The same pulp after 14 hours beating 
retained between 96.117 and 96.484 of water. 

For pulp D, the apparatus according to 
Fig. 5 was employed, the percentage of 
retained water being, after 2 hours beating, 
from 94.654 to 94.754, and after 20 hours 
beating, from 95.5% to 95.84. 

(To be continued.) 


es 
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A Polarimetric Method for the Determination of Starch in Paper. 
Christian E. G. Porst and Harry A. Crown Coyetsville, N. J. 


(Congress of Applied Chemistry, New York.) 


Chemical laboratories have quite often been 
confronted by the problem of determining 
quantitatively the starch in paper. Nearly all 
paper mills use a certain amount of starch, 
and it ıs of importance to the manufacturer 
of starch as well as to the manufacturer of 
paper to know exactly how much of the 
starch is retained by the paper. 

Several methods had been suggested and 
we have tried, in the last couple of years, 
some of these, but we have been unable to 
get, by these methods, any results which we 
could consider fully satisfactory. Furthermore, 
the methods were, with the exception of the 
very inaccurate colorimetric method, very 
complex, requiring many manipulations, as for 
instance Diastase Method, recommended by 
Schumann (Papier Zeitung 1887), Märckers 


Diastase Method or Reinke’ Autoclave 
Method. 

Trying to work out a simple, accurate 
and quick method, we decided to investigate 
the possibilities of determining polarimetrically 
the starch in paper. In another paper 
(“Research on Lintner’s Polarimetric Method 
for the Determination of Starch’) we have 
determined the specific rotatory power of corn 
starch in solutions of concentration of 5 gms. 
200 c.c. In paper there is present only a small 
percentage of starch, and in order to geta 
solution of the same concentration, it would 
be necessary to work with too large an amount 
of paper. Therefore, we have determined the 
specific rotatory power of starch in solutions 
of lower concentration and have chosen that 


found for ı gram of starch in 200 c.c. of 
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solution, as the value used in the computations. 
We have worked exclusively with corn starch, 
and have made all solutions strictly in accord- 
ance with the method given in our above 
mentioned paper. 

Using one gram of pure corn starch we 
found the specific rotatory power to be 

(a) DI sir 187.916° 

Having fixed the specific rotatory power 
of corn starch, we began the investigation of 
paper. We used samples from three different 
batches of paper, which, through the courtesy 
of the Heller & Merz Co., Newark, N. J., we 
were able to make on their experimental 
machine, the exact composition being known. 
These three kinds of paper contained : — 
No. 1.—Sulphite Pulp 1812. grams 


Starch 181. " 
Water Glass I81. " 
Alum 113. * 
No. 2.—Sulphite Pulp 1361. grams 
Starch 136. “ 
Rosin-Sizing from 20 gms. 
rosin 
Alum 90. “ 
No. 3.—Sulphite Pulp 1361. grams 
Starch 130%, “ 
Alum Soa: “ 
Water Glass 85. 
Rosin-Sizing from 20 gms. 
rosin 
The determination is carried out as 
follows :— 


Five grams of the paper, cut into small 
pieces, are moistened with 20 c.c. of water, 
in a mortar standing in ice-water. Then 40 c.c. 
concentrated HCl, previously cooled in a 
freezing mixture, is added and the paper is 
thoroughly macerated with the pestle. After 
standing at 20°C. for 12 hour, from the time 
the HCl is added, the contents of the mortar 
are transferred to a 200 c.c. flask (a sugar 
flask with wide neck is good for this), 10 c.c. 
of a 4% phosphotungstic acid solution are 
added, and then made up to the mark at 
20°C. with HCI of 1.125 specific gravity. The 
flask is kept for 12 hour in a water bath at 
20°C. and then the solution is filtered first with 
suction on a Büchner funnel without any 
filtering medium and then through a Munktell 
washed filter. Exactly 15 minutes after the 
first filtration has been begun, the reading 
is taken at 20°C. in a 400 mm. tube. 


Détermination polarimétrique de l’amidon 
dans le papier. 

Dans un travail antérieur („Research on 
Lintner’s polarimetric method for the deter- 
mination of starch“), l’auteur à déterminé le 
pouvoir rotatoire spécifique de Vamidon de 
mais en solution de 5 gr. dans 200 cm’. Le 
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Data 
No. I. 
: Temperature Temperature Reading in 
HCl mixture 400 mm. tube 
DEER 23.0° C. 3.0° V. 
+ 1.0 22,7 GC. 2.4° V. 
— 4.0 170° C; 2.9° V. 
o. 19.0°C. 2.8? V. 
O. 18.2°C. 2.6° V. 
O. 18. 5°C. 2.6? V. 


The readings are not concordant, due to 
an irregularity in the texture of the paper and 
probably an unequal distribution of the starch. 
The samples were taken from different parts 
of the roll. Taking the ayerage of the readings, 
the per cent of dry starch was computed to 
be :— 5.03 0/0 


No. 2. 
Temperature Temperature Reading in 
HCl mixture 400 mm. tube 
0.0°C. 20.0°C. 31V, 
+ 2.0 20.0°C. 3.17 V. 
— 3.0 23.0°C. 3.0°V. 
O. 22,2 °C. a LV: 


Per cent dry starch = 5.69% 


No. 3. 

Temperature Temperature Reading in 
HCI mixture 400 mm. tube 
0,27. 175°C. 3.2? V. 

+3.°C. 20. 5°C. 3.1° V. 
e Sé 210°C. Js OTV. 
OC. LA AR cose Oe 3.1° V. 


Per cent of dry starch = 5.69% 

One determination was made on the sul- 
phite pulp and one on one of the extracted 
residues in No. 3. 


Sample Temperature Temperature Reading in 
HCI mixture 400 mm tube 
Pulpe ss. OMC 276°C: 00V, 
Extracted 
residue. . + 2.6°C. 26.0 C. 0.09? V. 


This shows that there is no starch present 
in the pulp and that all the starch in the 
paper is dissolved out by this method. The 
residue was also tested by the iodine reaction 
under the microscope and showed that there 
was no starch present. 

The above work is only preliminary, but 
the authors intend the carry it further and 
to determine the specific rotatory power of 
starch in solutions of varying concentration. 


Polarimetrische Bestimmung der Stärke 
in Papier. 

In einer früheren Arbeit (“Research on 
Lintner’s Polarimetric Method for the Determi- 
nation of Starch”) haben die Verfasser das 
spezifische Drehungsvermögen von Maisstärke 
in Lösungen von 5 g auf 200 ccm bestimmt. 
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papier, toutefois, ne renferme qu’un petit 
pourcentage d’amidon et, pour obtenir une 
solution de concentration égale, il faudrait 
travailler avec une trop grande quantité de 
papier. Pour ce motif, l’auteur a déterminé 
le pouvoir rotatoire spécifique de l’amidon 
dans des solutions moins concentrées. Il a 
travaillé alors exclusivement avec de l’amidon 
de mais et procédé exactement d’après les 
indications de la thèse ci-dessus. En employant 
ı gr. d’amidon de maïs pur, il a determine le 
pouvoir rotatoire spécifique (a D? = 187,916°). 
Le pouvoir rotatoire spécifique de l’amidon de 
mais ayant été établi, l’auteur a procédé a 
l'examen du papier lui-même. Il a employé 
des échantillons de 3 fabrications différentes 
de papier qu’il a été possible de faire grace 
a l’obligeance de la Heller & Merz Co, à 
Newark N. J., sur sa machine a essayer le 
papier et dont les compositions lui étaient 
donc connues exactement. 


No. 1. Pate sulfite 1812 gre 
Amidon I81 gr. 
Verre soluble 181 gr. 
Sulfate d’alumine 113 gr. 
No. 2. Pate sulfite 1361 gr. 
Amidon 136 gr. 


Colle de résine (20 gr. de résine) 


Sulfate e’alumine 90 or. 
No. 3. Pâte sulfite 1361 gr. 

Amidon 136 gr. 

Verre soluble 85 gr. 

Colle de résine (20 gr. de résine) 

Sulfate d’alumine 85 gr. 


Les déterminations ont été exécutées 
comme suit : 

5 gr. du papier considéré ont été déchi- 
rés en petits morceaux et humectés de 20 cm? 
d’eau dans un mortier placé lui-même dans 
de l’eau glacée. Puis on a ajouté 40 cm? 
d'acide chlorhydrique concentré, refroidi au- 
paravant dans ‘un mélange de glace et l’on 
a pilonné convenablement le papier. Après 
avoir laissé reposer le tout à 20° c. pendant 
une demi-heure (calculée à partir du moment 
où Placide chlorhydrique a été ajouté), le 
contenu du mortier a été introduit dans un 
flacon à long col de 200 cm?; 10 cm? d’acide 
wolframphosphorique à 4% ont été ajoutés; 
ensuite le flacon a été rempli jusqu’à la mar- 
que à Paide d’acide chlorhydrique d’une 
densité de 1, 125. Cela fait, le flacon a été 
maintenu pendant une demi-heure dans un 
bain-marie à 20° c. et alors sculement la 
solution a été filtrée, sans l'intervention 
d’aucure couche filtrante, à travers un enton- 
noir aspirant de Büchner, puis à travers un 
filtre Munktel lavé. Exactement 15 minutes 
après que la première filtration avait commen- 
ce, on a procédé à la lecture à environ 20° c. 
dans un tube de 400 m/m. 
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Im Papier ist jedoch nur ein kleiner Prozent- 
satz Stärke vorhanden, und man würde daher, 
um eine Lösung von gleicher Konzentration 
zu erhalten, mit einer zu großen Menge Papier 
arbeiten müssen. Deshalb haben wir das spezi- 
fische Drehungsvermögen von Stärke in 
weniger konzentrierten Lösungen bestimmt. 
Wir haben dabei ausschließlich mit Maisstärke 
gearbeitet und genau nach dem in der oben 
erwähnten Abhandlung beschriebenen Ver- 
fahren gearbeitet. Bei Verwendung von I g 
reiner Maisstärke bestimmten wir das spezi- 
fische Drehungsvermégen (a) D 2 mit 187,916°. 

Nachdem so das spezifische Drehungs- 
vermögen der Maisstärke festgestellt worden 
war, gingen wir an die Untersuchung von 
Papier selbst. Wir verwendeten Muster von 
drei verschiedenen Fertigungen von Papier, 
die wir durch das Entgegenkommen der Hel- 
ler & Merz Co., Newark, N. J., auf deren 
Versuchspapiermaschine herstellen konnten, 
deren Zusammensetzungen uns afso genau 
bekannt waren. Die drei Sorten enthielten: 


Nr. 1: Sulfitstoff 1812 g 
Stärke 181 g 
Wasserglas 181 g 
Schwefelsaure Tonerde 113 g 

Nr. 2: Sulfitstoff 1361 g 
Stärke 136 g 
Harzleim von 20 g Harz 
Schwefelsaure Tonerde go g 

Nr. 3: Sulfitstoff 1361 g 
Starke 136 g 
Wasserglas 85 g 
Harzleim von 20 g Harz 
Schwefelsaure Tonerde 85 g 


Die Bestimmung wurde wie folgt aus- 
gefiihrt: | ST e 

5 g von dem Papier wurden in kleine 
Stücke zerrissen und in einem in Eiswasser 
stehenden Mörser mit 20 ccm Wasser an- 
gefeuchtet. Hierauf wurden 40 ccm konzen- 
trierte Salzsäure, die vorher in einer Gefrier- 
mischung abgekühlt war, zugesetzt und das 
Papier mit dem Stößel gründlich bearbeitet. 
Nachdem das Ganze bei 20°C. eine halbe 
Stunde gestanden hatte (von der Zeit an ge- 
rechnet, zu der die Salzsäure zugesetzt wurde), 
wurde der Inhalt des Mörsers in eine weit- 
halsige Flasche von 200 ccm übergeführt, 
ro ccm einer vierproz. Phosphorwolframsäure- 
lösung zugesetzt und die Flasche bis zur Marke 
mit Salzsäure vom spezifischen Gewicht 1,125 
aufgefüllt. Die Flasche wurde dann eine 
halbe Stunde lang im Wasserbad auf 20°C. 
gehalten, die Lösung erst ohne Verwendung 
irgendeiner Filterschicht durch einen Büchner- 
schen Saugtrichter und dann durch ein ge- 
waschenes Munktellfilter filtriert. Genau 
15 Minuten, nachdem die erste Filtration be- 
gonnen hatte, wurde bei 20°C. in einer 
400-mm-Rohre die Ablesung gemacht. 
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No. ı 
Temperature de Température du Lectures sur le 
l'acide chlorhydrique mélange tube de 400 m/m 
— 23,0° c. 3,0° 
+ LOC. 22,7° e. 2,4° 
— 40c. 17,6° c. 2,9° 
— 19,0° c. 2,8° 
— 18,2° c. 2,6° 
— 18,5°c. 2,6° 


Les valeurs ne concordent pas, probable- 
ment par suite d’une irrégularité dans la 
texture du papier ou d’une distribution 
irreguliere de l’amidon. Les échantillons ont 
ete preleves dans differentes parties de la 


bobine. La moyenne des valeurs ci - dessus 
donne comme pourcentage d’amidon sec 
0 
5,03 /o 
No. 2. 
Température de Température du Lectures sur le 


‘acide chlorhydrique mélange tube de 400 m/m 
— 20,0° c. 3,1? 
+ 2,0°c, 20,0°c. 3,1° 
— 3,0° c. 23,0° c. 3,0° 
— 22;2°c. 3,1? 
Pourcentage d’amidon sec = 5,69 °/o. 
No. 3. 
Température de Température du Lectures sur le 
l'acide chlorhydrique melange tube de 400 m/m 
— 17,5°c. 3,2° 
+3,0°c. 20,5° c. 3,1° 
— 21,0°c. 3,0° 
— 21,0°c. SE 


0 
5,69 °/o. 

En outre, on a procédé à d’autres deter- 
minations avec la pate sulfite et avec l’un 
des résidus extraits de la série d'essais No. 3. 


Pourcentage d’amidon sec = 


Tempcrature de Temperature du Lectures sur le 


l'acide chlorhydrique mélange tube de 400 m/m 
Echantillon 
0,0° c. 17,5°c. 0,0° 
Päte sulfite 
+2,6°c. 26,0°c. 0,0° 


Residu extrait 


Les deux derniers essais montrent que 
la pate sulfite ne fournit pas de corps capables 
d’influencer la rotation et que tout l’amidon 
avait été extrait du papier. Le residu extrait, 
traite avec de l’iode, n’a plus montre non plus 
d’amidon sous le microscope. D'autres tra- 
vaux suivront encore dans ce domaine. 


Nr. 1. 

Temperatur Temperatur Ablesungen 
der Salzsaure der Mischung im 400-mm-Rohr 

— 23,0° C. 3,0° 
+ 1,0°C. 22:9° C. 2,4° 
— 4,0° C. 17,6° C. 2,9° 
— 19,0° C. 2,8° 
— 18,2° C. 2,6° 
= 18,5° C. 2,6° 


Die Werte stimmen nicht tiberein, wahr- 
scheinlich infolge einer UnregelmaBigkeit im 
Gefuge des Papiers oder ungleicher Verteilung 
der Starke. Die Proben wurden von verschie- 
denen Teilen der Rolle entnommen. Aus dem 
Durchschnitt der obigen Werte berechnet sich 
der Prozentgehalt an trockener Starke zu 
5,03 Prozent. 


Nr. 2. 

Temperatur Temperatur Ablesungen 
der Salzsäure der Mischung im 400-mm-Rohr 
— 20,0° C. 3,1° 
+ 2,0° C. 20,0° C. 3,1° 

, — 3,0° C. 23,0° C. 3,0° 
— 22,20 KE 3,1° 
Prozentsatz getrockneter Stärke: 5,69. 
Nr. 3. 

Temperatur Temperatur Ablesungen 
der Salzsäure der Mischung im 400-mm-Rohr 
m 17,5° C. 3,2° 
+ 3,0° C. 20,5° C. 3,1° 

— 21,0° C. 3,0° 
— 211 C. 3,1° 


Prozentsatz getrockneter Stärke: 5,69. 


Weitere Bestimmungen wurden ferner ge- 
macht mit dem Sulfitstoff und mit einem der 
extrahierten Rückstände von der Versuchs- 
reihe Nr. 3. 


Temperatur 
der Salzsäure 


Temperatur 
der Mischung 


Probe Sulfitstoff 


Ablesungen 
im 400-mm-Rohr 


0,0° C. 17,5 C. 0,0° 
Extrahierter Rückstand 
+ 2,6° C. 26,0° C. 0,0° 


Die beiden letzten Versuche zeigen, dab 
der Sulfitstoff keine die Drehung beeinflussen- 
den Körper liefert und daß alle Stärke aus 
dem Papier herausgelöst wurde. Der extra- 
hierte Rückstand zeigte auch bei Behandlung 
mit Jod unter dem Mikroskop keine Stärke 
mehr. Weitere Arbeiten auf diesem Gebiete 
sollen folgen. 


QD — — ——— — 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
gemusterter Papiere aus mindestens zwei 
unabhängig voneinander erzeugten unfertigen 
Papierbahnen, von denen die eine ent- 
sprechend der gewünschten Musterung 


Durchbrechungen besitzt. 
D. R. P. Nr. 266236. Klasse 55 f. Gruppe 4. 
Bogumil Zarnowiecki in Berlin-Lichterfelde, 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 15.Februar 1912 ab. 
Patent-Anspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung gemusterter Pa- 

piere aus mindestens zwei unabhängig voneinander 


erzeugten unferligen Papierbahnen, von denen die 
eine entsprechend der gewünschten Musterung 
Durchbrechungen besitzt, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Durchbrechungen durch Entfernen von 
Fasergruppen erzeugt werden und entweder die ab- 
gelösten Teile oder die durchbrochene Bahn met 
der anderen unfertigen Papierbahn vereinigt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das Zerlegungsmittel, z. B. auf- 
fallende Flüssigkeitstropfen, im spitzen Winkel 


e \ e P DD nm PB gp o d wm ep a nn see 
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gegen die Ebene der zu zerteilenden Faserschicht 
geführt wird. | 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das zur Zerlegung der Faser- 
schicht verwendete Druckmittel (Druckluft oder 
Druckflüssigkeit) von der Unter- oder Innenseite 
des Siebes her gegen die zu zerlegende Faserschicht 
geführt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß die von der Sieboberfläche 
teilweise abgedrängten bzw. in die Höhe gerichteten 
Fasern durch unter spitzen Winkeln gegen die Sieb- 
oberfläche gerichtete Farbstoffe gefärbt werden. 
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5. Verfahren. nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Zerlegung der Faserschichten 
durch aufgeschleuderte verdünnte, anders gefärbte 
Papiermasse erfolgt. 

6. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daß auf der dem Zerlegungsmittel abgewendeten 
Seite des Siebes eine Prallfläche vorgesehen ist, 
welche das Druckmittel nach Durchbrechung der 
Bahn gegen sie zurückwirft. 
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7. Vorrichtung zur Ausübung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 bis 5, gekennzeichnet durch ein 
endloses, rahmenartig über Eckwalzen geführtes 
Sieb, auf dem die Bildung und Zerlegung der 
Faserschicht erfolgt, indem auf seiner oberen Lauf- 
seite der Papierstoff aufgegeben wird und die so 
gebildete Papierschicht auf der oberen, mittleren 
oder unteren Taufseite zerlegt wird. 


con 


Verfahren und Vorrichtung, um Holzschliff 
usw. von Splittern und andern groben Teilen 
zu befreien. 

Schwedisches Patent 35456. P. C. Schaanning, 
Kristiania (Norwegen). Klasse 50d, Patent in Schweden 
vom 10. Dezember 1912. 

Patent- Ansprüche: ' 

1. Verfahren, Holzschliff usw. von Splittern 
und andern grdberen Teilen zu befreien, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Stoff erst ohne nennens- 
werte Spülung durch eine grob gelochte Platte, 
Metalltuch usw. sortiert wird, worauf die 
auf dieser Platte zurückgebliebenen Reste einer 

| Spülung und Sortierung durch eine fein gelochte 
Platte unterworfen werden. 

2. Rotierende Splitterfängersiebe zur Aus- 
führung des in Patentanspruch 1 angegebenen Ver- 
fahrens, dadurch gekennzeichnet, daß das Splitter- 
sieb aus einer grob gelorhten und einer fein 
gelochten Abteilung besteht, nämlich einem 
Trichter oder einer Rinne, durch welche der Holz- 
schliff in die ersterwähnte Abteilung eingeführt 
wird, sowie einer Auffangvorrichtung, die die in 
der ersten Abteilung bet der Drehung empor- 
gehobenen und dann durch ihre eigene Schwere 
niederfallenden groben Teilchen aufnimmt und die- 
selben in die zweite Abteilung einführt, in welcher 
sie einer Spülung und erneuten Sortierung unter- 
worfen werden. 

3. Bei dem im Patentanspruch 2 angegebenen 
Splittersiebe die Anordnung, daß die beiden 
Abteilungen durch eine Ringwand geschieden 
sind, die in geeigneter Weise von einem der Arm- 
kreuze des Siebes getragen wird, während das 
Sieb an der Einlaufstelle für den Stoff freihängt. 

d Bei dem im Patentanspruch 2 und 3 an- 
gegebenen Siebe die Anordnung einestels eines un- 
teren, an der Einlaufsöffnung angebrachten Ein- 
laufsmundsliickes für den Holzschliff, und andern- 
teils einer oberen Einlaufsrinne, die in die fein- 
gelochte Abteilung einmündet. 


Car 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Patente. 


1. Anmeldungen. 


Für die angegebenen Gegenstände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten Tage die Erteilung eines Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der Oegenstand 
der Anmeldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 


54d. W. 41177. Maschine zur Herstellung von 
Verpackungsmaterial aus zwei Papierbahnen und 
einem dazwischen eingelegten Holzwollseil. :Well- 
pappenwerke Hamburger & Fuchs, Neukolln. 


18. 12. 12. 


54d. S. 37383. Vorrichtung zum Lochen von 
Papier und Stofibahnen mittels Patrizenrundscheibe 
und Matrizenband. Spema Spezialmaschinenfabrik 
G. m. b. H., Berlin. 12. 10. 12. 

54g. L. 35438. Ausgabevorrichtung für Trink- 
gefäße u. dergl., insbesondere aus Papier, die als 
Stapel ineinander geschachtelt mit der offenen Seite 
nach oben in einem unten offenen Aufnehmer ange- 
ordnet sind, aus dem der jeweils unterste, gegen 
einen nachgiebigen Sitz abgestützte Becher greifbar 
herausragt. Lawrence Walter Luellen, Boonton, 
V. St. A.; Vertr.: Pat.-Anwalte Dr. R. Wirth, Dipl.- 
Ing. C. Weihe, Dr. H. Weil, Frankfurt a. M., und 
W. Dame, Berlin SW. 68. 12. 11. 12. 

55b. L. 36157. Verfahren zum Unschädlich- 
machen des Abwassers von Sulfitzellulosefabriken. 
Dr. Lassar-Cohn, Königsberg i. Pr., Hohenzollern- 
straße 5. 3. 3. 13. 

55c. L. 36137. Verfahren zum ununterbroche- 
nen Bleichen von Papierstoff. Auguste Lannoye, 
Genval, Belg.; Vertr.: Dipl.-Ing. C. Fehlert, G. Lou- 
bier, F. Harmsen, A. Büttner, E. Meißner, Pat.-An- 
wälte, Berlin SW. 61. 27. 2. 13. 

55f. M. 40538. Verfahren zur Herstellung von 
Metallpapier in Bahnen. Metallpapier-Bronze- 
farben-Blattmetallwerke G. m. b. H., München. 
26. 2. 10. 


2. Erteilungen. 


Auf die hierunter angegebenen Gegenstande sind den Nachgenannten 

Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 

en Nummern erhalten haben. Das beigefügte Datum bezeichnet 

en Beginn der Dauer des Patents. Am Schluß ist jedesmal das 
Aktenzeichen angegeben. 


Verfahren zum Biegen von Vul- 
Firma 


54f. 267 734. 
kanfiber-Erzeugnissen insbesondere Rohren. 
Robert Bosch, Stuttgart. 11. 1. 12. B. 65 821. 

55a. 207 735. Zum  Zerkleinern, Auflosen, 
Waschen und Vermischen faseriger Stoffe und Alt- 
materialien, insbesondere von Papier, Papiermasse, 
gebrauchten Pappen u. dergl., dienende Vorrich- 
tung. Heinrich Strieth, Nürnberg, Harsdörfter 
Platz 4. 24. 5. ıı. St. 16 309. 

55d. 267765. Langsiebpapiermaschine; Zus. z. 
Pat. 254873. Fa. I. M. Voith, Heidenheim a. d. 
Brenz. 7. 2. 12. W. 39 040. 

55d. 267891. Liegender Schleuder-Sortierer 
für die Papierfabrikation mit innerhalb eines Rund- 
sicbes umlaufendem Schleuderkorper und Zufüh- 
rung des Stoffwassers in der Mitte des Gehäuses; 
Zus. z. Pat. 264905. Andreas Biffar, Leipzig, Har- 
denbergstraße 20a. 27. 3. 13. B. 71 206. 

55d. 267921. Magnetscheider zur Ausscheidung 
von Eisen und magnetischen Körpern aus flüssigen 
Stoffen, insbesondere aus Papierstoff. Ernst Hein- 
rich Geist, Cöln, Salierring 45. 27. 4. 13. G. 38958. 

55d. 267922. Siebzylinder für Papier-, Karton- 
und Pappenmaschinen. Charles Müller, Kaysers- 
berg i. Els. 19. 3. 13. M. 50 818. 


3. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 


55b. 257 124. 55c. 250533. 55f. 234 157. 
CAR 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
sad. 575 273. Verpackungsmaterial. Well- 
pappen-Werke Hamburger & Fuchs, Neukölln. 
24. 10. 12. W. 38154. 
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54d. 575670. Streckvorrichtung für cinscitig 
gummierte oder gestrichene Papiere. Maschinen- 
fabrik Wilh. Frenzel, Radebeul-Dresden. 1. 10. 13. 
M. 48 132. 

55¢. 575 458. 
an Rollenschneidemaschinen. 
Barmen. 7. 10. 13. K. 60177. 


Anordnung der Belastungswalze 
Fa. Walter Kellner, 


Aenderungen in der Person des Inhabers. 


Eingetragene Inhaber der folgenden Gebrauchs- 
muster sind nunmekr die nachbenannten Personen. 


55a. 490184 ZerreiBvorrichtung usw. Dr. 
Seigfried Bing II, Nürnberg, Königsstraße 53. 
5. 11. 10. H. 48 486. 18. 10. 13. 


= Technische Auskünfte = 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos sur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
réponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all orr 
donné sansfrais à noslecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
etre rédigées aussienlangues ded in the foreign language. 
étrangeres. 


Werk über Sulfatzellulosefabrikation. 


Antwort IV auf Frage 830. In den bisherigen Ant- 
worten auf diese Frage vermisse ich das jetzt als 
»Schrift des Vereins der Zellstoff- und Papierchemiker« 
herausgekommene Heft 6 »Ueber Natronzellstoff, 
seine Herstellung und chemischen Eigenschaften« von 
Dr.-Ing. Christian Christiansen, Verlag von Gebr. Born- 
träger, Berlin, Preis 5,— M. Diese Arbeit bringt 
außer eigenen Forschungen eine bis in die neueste 
Zeit vervollständigte Zusammenstellung alles dessen, 
was bisher auf diesem Gebict veröffentlicht wurde. 


r ca 


Wasserzeichen in Normalpapieren. 


Antwort I auf Frage 832. 1. Es kommt ganz darauf 
an, wie die Bestellungen auf die div. Normalpapiere 
lauten, bzw. was mit den betr. Behörden vereinbart 
wurde. So wurden für manche Formate und Normal- 
papierklassen Anforderungen gestellt, wonach das betr. 
Wasserzeichen genau in der Mitte des betr. Bogens 
bzw. Formates sein soll; es müssen dann allerdings ent- 
sprechende Egoutteure von div. passenden Durchmessern 
vorhanden sein, ebenso wie es die bekannten Wasser- 
zeichenquerschneider gibt, welche so fein einstellbar 
und regulierbar sind, daß man haargenauen Schnitt 
um die Wasserzeichen erzielt. Verchiedene Formate 
kommen natürlich auch bei den Normalpapieren vor, 
die alle mehr oder weniger exaktes nnd vollständiges 
Vorhandensein des Wasserzeichen verlangen. 

2. Es ist nicht unbedingt notwendig, daß das betr. 
Wasserzeichen in einer Zeile geschlossen, also als nicht 
unterbrochener Satz in jedem einzelnen Bogen vor- 
kommt; im Doppelbogen, wie ihre Skizze zeigt, kommt 
das Wort Normal 3b z. B. geschlossen vor, bei 
Trennung des Bogens in zwei gleich große Teile nach 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1395 


der punktierten Linie kommt das Zeichen jedesmal 
zerrissen vor, doch ist stets der Charakter bzw. die 
Qualität gekennzeichnet, denn wenn auch: mal 3b 
und Norm nur darin vorkommt, im andern wieder: 
1 3b und Norma, weiß dennoch jeder Verbraucher, 
daß er eben Normal 3b hat. Die gestückelte Form 
allein wird nicht beanstandet und genügt es, wenn nur 
die Bezeichnung vollständig einmal, wenn auch zerrissen 
bei den Formaten wie Kanzlei und grössere vorhanden 
ist. Kleiner daraus geschnittene, z. B. Quartblätter, 
können naturgemäß nur Bruchteile des Wasserzeichens 
enthalten, was auch niemals getadelt wurde oder ge- 
tadelt werden kann. 

3. Ich vermute, daß in Holland der Ursprung 
ebenfalls gekennzeichnet werden muß, denn das ist 
doch mit ein Hauptmerkmal der Normalpapiere, Kenn- 
zeichnung der Sorte und des Erzeugers, damit der 
Verbraucher oder Händler sofort weiß, an wen er sich 
zu halten hat. Die Qualität allein zu kennzeichnen, 
würde weniger Wert haben. 

Betrefis der rationellsten Abmessung des Egouttcurs 
läßt sich aus der Ferne nur soviel sagen, als daß er 
hinsichtlich der Breite genau derjenigen des Metall- 
tuches entsprechen soll, um alle Bahnbreiten mitarbeiten 
zu können; hinsichtlich Umfang, Anbringung der Zeichen 
usw. entscheidet alicin das zu fertigende Format, bzw. 
die evtl. vorgeschriebenen Abstände der Wasserzeichen 
voneinander. So müssen sie zuerst genau wissen, 
welche Zeichen sie brauchen, welche Formate vor- 
kommen und wie oft z. B. eine bestimmte Sorte 
gearbeitet wird. Dann wenden sie sich an eine 
Egoutteurfabrik, die ihnen genaue Einteilungen vor- 


schlägt für die div. Walzen, deren sie natürlich 
mehrere brauchen. TE: 
CAR 
Einschaltung 


einer Gegendruckdampfmaschine. 


Antwort I auf Frage Nr, 833. Die Umsetzung des 
zum Heizen der Trockenzylinder benötigten, stündlich 
3000 kg betragenden, 3 atmosphärischen Frischdampfes 
in äußere Arbeit, durch Nutzbarmachung desselben in 
einer Gegendruckdampfmaschine, deren Abdampf als- 
dann fiir Trockenzwecke in der Papiermaschine Ver- 
wendung finden soll, dürfte sich, da es sich um ganz 
bedeutende Mengen Dampf handelt, durchaus profitabel 
erweisen. Gerade in der Papierfabrik, wo der Dampf 
nicht nur als Betriebskraft in Anwendung kommt, sondern 
zum großen Teil für Koch-, Heiz- und Trockenzwecke 
verwendet wird, ist ein ökonomischer Dampfbetrieb nur 
dann möglich, wenn der Dampf in der vorgedachten 
Weise, wodurch auch die latente Wärme des Dampfes 
voll ausgenützt werden kann, verarbeitet wird. Die 
Gegendruckdampfmaschine ist und bleibt — bei Voll- 
ausnutzung der Wärme des Abdampfes — die wirt- 
schaftlichste Betriebskraft für die Papierfabrik. Es ist 
einfach unrichtig, Frischdampf für'Heiz- und Trocken- 
zwecke zu verwenden, ohne ihn erst in einer Dampf- 
maschine Arbeit leisten zu lassen. Mit Abdampf werden 
überdies fast bessere Resultate erzielt als mit Frisch- 
dampf, da durch die milderen Temperaturen die Qualität 
des Trockengutes mehr geschont wird als bei Heizung 
mit Frischdampf. Die Höhe der zu gewinnenden Kraft 
durch die stündlich zur Verfügung stehenden 3000 kg 
Dampf hängt viel von den örtlichen Betriebsverhältnissen 
ab. Man rechnet den Verbrauch an gesättigtem Dampf 
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pro PS./Std. (Pferdekraftstunde) auf ca. 10 bis 11 kg 
bei einer Spannung von 3 Atm. Ueberdruck, Bei auf- 
tretendem Gegendruck auf die Dampfmaschine ca. 15 
bis 16 kg. Dies ergäbe für den vorliegenden Fall 
3000 
15,5 
moderne Auspuffmaschine mit etwa 12 Atm. Eintritts- 
spannung betrieben, bei Benutzung des Auspuffdampfes 
zum Heizen der Trockenzylinder, höchstens 9 bis 10 kg 
Dampf pro PS./Std, was natürlich einen weit größeren 
Gewinn an Kraft, etwa 50°/, mehr ausmacht. Um bei 
12 Atm. Kesselspannung eine möglichst günstige Arbeits- 
weise zu erzielen, wäre zweifache Expansion zu emp- 
fehlen, Was den Kohlenverbrauch angeht, so bedeutet 
es eine nicht unwesentliche Kohlenersparnis, wenn bei 
Dampfanlagen die Trockenzylinder der Papiermaschine 
mit Abdampf geheizt werden. Ueberhitzter Dampf ist 
hierfür besonders gut gecignet. Der Kohlenverbrauch 
ist von der mehr oder weniger gründlichen Ausnützung 
des Abdampfes und seiner Wärme, von der Größe, 
Länge und Art der Rohrleitung, kurz von der Höhe 
des Gegendrucks auf die Maschine abhängig. Es kommt 
also darauf an, den Gegendruck auf die Dampfmaschine 
möglichst zu verringern. Die Leistung und Wirtschaftlich- 
keit der Gegendruckdampfmaschine bzw. ihr Wirkungs- 
grad wird um so besser sein, je mehr Gelegenheit zur 
Kondensation dem Dampfe geboten wird. Eine Maschine 
mit Auspuff kann bei Zylinderheizung, bei Heizung der 
Fabrikräume usw., wie überhaupt bei jeglicher Aus- 
nutzung des Abdampfes nur mit wirtschaftlichem Erfolge 
betrieben werden, wenn der Heizdampf höchstens '/, Atm. 
Ueberdruck erreicht. was jedoch bei einigermaßen ratio- 
neller Anlage gut möglich ist. Große Rohrquerschnitte bei 
den Dampfeinströmungen der Zylinder, große Trocken- 
fläche vieler Zylinder, sowie ein guter Dampfentöler 
sind besonders vorteilhaft. Herr Professor Kirchner 
weist in seiner Broschüre »Papiermaschinen-Antriebe 
und Heizung« auf Grund praktischer Ergebnisse nach, 
daß eine Abdampfmaschine zum Antriebe und zur 
Heizung der Papiermaschine sogar weniger Kohlen ver- 
braucht, als der Antrieb einer gleichen Papiermaschine 
mit einer Kondensationsmaschine und direkter Dampf- 


= co 200 PS. Dagegen gebraucht eine gute, 


heizung der Zylinder. Allerdings muß dic Papiermaschine 
cine besonders für Abdampfheizung eingerichtete Trocken- 
partie haben. 

Antwort II auf Frage Nr. 833. Dic neu aufzu- 
stellende Dampfmaschine soll vermutlich mit zum 
Betriebe der Papiermaschine oder von Zubehör der- 
selben dienen und deren Abdampf mit zu Heizungs- 
zwecken der Trockenpartie benutzt werden. Sie 
geben die zu leistenden PS. der Dampfmaschine 
nicht mit an, dieselben dürfte bei Weiterverwendung 
des Dampfes zum Trocknen von Papier in den 
Trockenzylindern für ı PS.-St. je nach Bauart und 
besonderen Umständen ca. 15 kg Dampf ge: 
brauchen, d. i. in einer Stunde 15X der PS. de- 
Maschine, was schon eine schr anschnliche Menge 
Abdampf zum Trocknen ergibt. Der Arbeitsdruck 
der Trockenzylinder soll tunlichst nicht höher als 
2—2% Atm. sein, dieselben dürften meines Er- 
achtens einem höheren Betriebsdruck auf die Dauer 
kaum standhalten. Welche Kraft Sie gewinnen, 
wenn Sie fragliche Maschine einschalten, ist ohne 
weiteres nicht zu sagen, nur soviel, daß Sie an jenen 
Jetzt benötigten 3000 kg Dampf pro Stunde bedeu- 
tend sparen, was bei einer 12-Stunden-Produktion von 
ca. 9000— 10 000 kg Papier, welche Sie, nach Ihron 
Trockendampfverbrauch zu urteilen, ungefähr haben 
mussen, schr günstig ins Gewicht fällt. Sie sollten 
noch angeben, welchen Kraftbedarf Sie jetzt für die 
Maschine haben bzw. wie die Betriebsverhältnisse 
liegen und wie sie nach Einschaltung der neuen 
Dampimakchine gedacht sind, wieviel PS. diese 
hat und wieviel die alte. Sicher wird sich der Ver- 
brauch an Brennmaterial dann erhöhen, wenn die 
neue Dampfmaschine als neue Kraftstation hinzu- 
kommt, und wenn diese nicht besonders rationell 
arbeitet, sogar um ein bedeutendes, vermindert 
wird der Kohleverbrauch, wenn eine sehr sparsanı 
arbeitende neue Dampfmaschine an Stelle einer an- 
dern tritt, welche weniger rationell arbeitet. Sie 
hätten ausführlichere Angaben machen sollen, man 
ist nach Ihren kurzen Angaben zu wenig im Bilde. 


J. Sr. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker. 


Einladung zur Hauptversammlung 


in Berlin, Papierhaus, Dessauer Str. 2, 


Freitag, 5. Dezember, nachmittags 3% Uhr: 


Tagesordnung: 

1. Bericht des Vorstandes über das abgelaufene Ge- 

schättsjahr. Berichterstatter die Herren Pro- 

fessor Dr. Cart G. Schwalbe und S. Ferenczi. 

Bericht uber die wirtschaftliche Lage des Ver- 

ems und Genehmigung des Voranschlages tür das 

Jahr 1914. Berichterstatter: Herr Dr E. 

Cassirer. 

3. Bericht der Kassenprüfer 

Sackelwarts. 

4. Wahlen in den Vorstand. 
(SatzungsgemaB scheiden aus dem Vorstand 
aus die Herren: Dr. Erwin Cassırer, Dr. Hans 
Clemm, L. J. Dorenfeldt, S. Ferenczi, Prof. 
J. Hübner, Prof. P. Klason, Dr. Max Muller, 
Dr. von Possanner, Willi Schacht.) 


to 


und Entlastung des 


5. Wahlen in den Fachausschuß. 


(Satzungsgemaßb scheiden aus die Herren 
Direktor Ottomar He'gıs, Prof. W. Herzberg, 
Dr. Paul Klemm, Dr. wan" Dr Max 


Renker.) 
6. Bericht des Fachausschusse: 
\Vereinsautgaben. 3erichtersu...ıt: 
Dr. Carl G. Schwalbe. 
Bericht uber die Tätigkeit des österr.-ungar. 
Zweigvereins, erstattet von dem Vorsitzenden, 
Herrn Emanuel Spiro in Krummau. 
8 Anträge (müssen bis spätestens 21. 
beim Vorsitzenden eingereicht sein). 
9. Beantwortung und Besprechung 
Fragen. 
10. Vorführung von Neuheiten, Apparaten usw. 
11. Kurze technisch-wissenschafthiche Mitteilungen. 
Bisher angemeldet: 
a) Clayton Beadle und Dr. H. Stevens, London: 
Iledychium Coronarıum als Rohstoff fur Papier. 


Doten und 
Herr Prot. 


NI 


November 


cimgelaufencr 
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b) C. A. Braun, München: Ueber Buchen-Sulfit- 
zellstoff. 

c) Ingenieur Alfred Lutz, Gr.-Lichterfelde: Das 
Schoopsche Metallspritzverfahren in der Pa- 
pierindustrie. 

d) Dr. Rosenthal, Berlin: Eindickung von Laugen in 
der Stufenblase. 

* * * 


Sonnabend, 6. Dezember, vormittags 9% Uhr: 


Vortrage: 
Bisher angemeldet: 

I Dr. W. Maisel, Ludwigshafen a. Rhein: „Das 
Färben von Papier.“ 

2. Dir. Walter Sembritzki, Voitsberg 1. Steiermark: 
„Fortschritte ın der Sulfitzellstoff-Fabrikation“ 
(1913, II. Teil).*) 

3. Arno Frohberg, Turocz-Szt. Marton: „Leitlinien 
der Sulfitzellstoffabrikation.“ 


4. Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde: Frost: 
und Landwirtschaft als Rohstofferzeuger der 
Zelistoff- und Papierfabrikation.“ 

5. Alex. R. Voraberger, Harburg: ,,Welche Art 
der Papierleimung ist am vorteilhaftesten? 


* x * 


Geselliges. 

Am 5. Dezember, abends, und nach dem Theater 
geselliges Beisammensein der Mitglieder sowie threr 
Damen und Gäste im Restaurant Zollernhof, Unter 
den Linden 56. 

Am 6. Dezember, mittags 1 Uhr, Iınbiß im Des- 
sauer Garten, Dessauer Straße 1. Abends 7 Uhr 
Festessen und Unterhaltung im Hotel Excelsior, 
Königgrätzer Straße 112. 


(Änderungen vorbehalten!) 


Die Zölle für Papier, Papierstoff usw. im neuen Zolltarif der 
Vereinigten Staaten von Amerika (Undewood-Tarif) vom 
4. Oktober 1913. 


Nach der vom Handelverkehrsverein herausgegebenen Uebersetzung des Herrn Dr. jur. R. Danckwerth, New York. 


320. Futterpappe für Schiffe, Holzmasse in 
Rollen, nicht geglättet, Dachpappe. 
Pappe, gewöhnliche für Pappschach- 
teln, nicht überzogen, gefüttert, er- 
haben gepreßt, bedruckt oder ver- 
ziert, noch in Formen für Schach- 
teln oder andere Artikel geschnit- 
ten: vom Werte sv. H. 

321. Filtriermasse oder Filtriermaterial, 
ganz oder teilweise aus Holzstoff, 
Holzmehl, Baumwolle oder sonsti- 
gen Pflanzenfasern bestehend: vom 
Werte 20 v. H. 

322. Druckpapier, anderes als das, welches 
im Handel als hand- oder mecha- 
nisch geschopftes Papier, Japan- 
papier und dessen Nachahmungen, 
gleichviel unter welchem Namen 
immer bekannt ist, nicht geleimt 
oder geleimt, geeignet zur Herstel- 
lung von Büchern und Zeitungen, 
aber nicht für Buchdeckel oder Ein- 
bande, in dieser Abteilung nicht be- 
sonders vorgesehen: über 21% Cent 
für ı Pfund wert: vom Werte 12v. H. 

Wenn irgendein Land, ein abhängiges 
Gebiet, eine Provinz oder ein anderer 
Verwaltungsbezirk einen Ausfuhrzoll, 
cine Ausiuhrgebühr oder andere Ab- 
gaben irgendwelcher Art (sei es in 
der Form einer zusätzlichen Abgabe 
oder Erlaubnisgebühr oder anderweitig) 
auf Druckpapier, Holzmasse oder 
Holz, das zur Herstellung von Holz- 
masse dient, erhebt, so soll auf Druck- 
papier im Werte von mehr als 2% 
Cent für das Pfund, das unmittelbar 
oder mittelbar von solchem Lande, 
abhängigen Gebiet usw. eingeführt 
wird, ein Zusatzzoll in gleicher Höhe 
erhoben werden, wie der höchste 
Austuhrzoll oder andere Ausfuhr- 
abgabe in jenem Lande usw. auf 


Druckpapier oder auf Holzmasse 
oder Holz zur Verwendung bei der 
Herstellung von Holzmasse für 
Druckpapier beträgt. 

323. Papier gewöhnlich als Kopierpapier 
bekannt, Stereotyppapier, Lösch- 
papier, Seidenpapier, Potterypapier 
(keramisches Umdruckpapier), Brief- 
kopierbücher, ganz oder teilweise 
fertig; Krepppapier und Filtrier- 
papier und alle Waren aus den vor- 
genannten Papiersorten oder solche, 
deren Hauptbestandteil dem Werte 
nach aus diesen Papiersorten be- 
stehen: vom Werte 30 v. H. 


324. Papiere, ganz oder teilweise mit Blatt- 
metall oder Gelatine oder Woll- 
pulver bedeckt, Papier mit weiß- 
gestrichener Oberfläche, Satinpapier, 
Papier mit der Hand marmoriert, 
Pergamentpapier, lithographisches 
Abdruckpapier, nicht bedruckt: von 
Werte 25 v. H. 

325. Papiere mit gestrichener Oberfläche 
oder Oberflächen, geeignet als 
Ueberzug für Schachteln, nicht in 
dieser Abteilung vorgeschen, ge- 
prägt, aber nicht bedruckt oder nicht 
verziert (außer auf lithographischem 
Wege): vom Werte 40 v. H. 

Alle anderen Papiere mit gestrichener 
Oberfläche, in dieser Abteilung 
nicht besonders vorgesehen; Papier, 
nicht gestrichen, geleimt oder sol- 
ches, dessen Oberfläche ganz oder 
teilweise verziert oder mit Mustern, 
Zeichnungen, Figuren oder Schrift- 
zeichen bedeckt ist, gleichviel ob im 
Rohstoff oder auf andere Weise 
(auBer auf lithographischem Wege) 
hergestellt; Papier, mit Stoff über- 
zogen oder verstärkt; fettdichtes 
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Papier und nachgeahmtes Perga- 567. Druckpapier (anderes als im Handel. 
mentpapier, übersatiniert und ganz gewöhnlich als handgeschöpftes oder 
oder teilweise durchscheinend ge- mechanisch geschöpftes, als Japan- 
macht, gleichviel unter welchem papier und Nachahmungen davon, 
Namen bekannt, alle anderen fett- “unter welchem Namen immer be- 
dichten Papiere und nachgeahmten kannt), geleimt oder ungeleimt, 
Pergamentpapiere, in dieser Abtei- passend für den Druck von Büchern 
lung nicht besonders vorgesehen; und Zeitungen, aber nicht für Deckel 
Tüten, Umschläge und alle anderen oder Einbände, in dieser Abteilung 
Artikel, ganz oder dem Hauptwerte nicht besonders vorgesehen, im 
nach aus den vorgenannten Papier- Werte von höchstens 2% Cent pro 
sorten bestehend, in dieser Abtei- Pfund, Abziehpapier, nicht bedruckt: frei. 
lung nicht besonders vorgesehen, 649. Mechanisch gemahlene Holzmasse, che- 
und alle Schachteln aus Papier oder mische Holzmasse, gebleicht oder 
Papiermache oder Holz, überzogen nicht, Lumpenpapiermasse: frei. 
mit einer der vorgenannten Papier- 
sorten, oder gefüttert oder über- = 
zogen mt Baumwolle oder anderen 
pflanzlichen Fasern: vom Werte 25v.H. i 

Aaaa aa. e Aichtenintiid: Zollbehandlung von Holzmasse und Papier 
lich gemachtes Papier oder solches aus Holzmasse bei der Einfuhr in die 
mit anderer Oberflächenbedeckung 


326. Schreibpapier, 


327. 


328. Jacanardmuster aus liniiertem 


Papierumschlage, 


zu photographischen Zwecken: vom 
Werte 


Einfaches basisches Papier zum Albu- 
Lichtempfindlichmachen, 


minisieren, 
zum Ueberziehen mit Baryt oder für 
photographische oder Lichtpause- 
verfahren: vom Werte 

Briefpapier, Noten- 
papier, Zeichenpapier, handgeschöpf- 
tes Papier und Papier im Handel als 
handgeschöpftes und mechanisch 
handgeschöpftes Papier, Japanpapier 
und nachgeahmtes Japanpapier, unter 
welchem Namen immer bekannt, Ge- 
schäftsbücherpapier, oder solches zu 
Urkunden, Akten, Schreibblöcken, 
Schreibmaschinen, Paus- oder nach- 
geahmtes Pauspapier, satiniert oder 
nicht, gleichviel ob solches Papier 
liniiert, gerändert, gepragt, bedruckt, 
mit Leinwand überzogen oder irgend- 
wie verziert ist: vom Werte 
gefaltet oder flach, 
ın dieser Abteilung nicht besonders 
vorgesehen: vom Werte 

Papier 
oder ın Jacquardpappen geschnitten 


oder Teile solcher Muster, Pappe 
und Bristolpappe; PreBpappe oder 
Preßpapier; Papiertapeten mit Pa- 
pierruckseite oder ganz oder dem 
Hauptwerte nach aus Papier her- 
gestellt, und Einwickelpapier, in 
dieser Abteilung nicht besonders 


vorgesehen: vom Werte 


566. Rohstoffe zur Herstellung von Papier 


jeder Art, einschließl. aller Lumpen 
und 'Abfälle, einschließlich Jute-, 
Hanf- und Flachsabfällen, Späne, 
Schnitzel, altes Papier, Tauenden, 
altes Tauwerk. Packleinewand und 
aller anderer Abfall, ın dieser Ab- 
teilung nicht besonders vorgesehen, 
einschließlich alten Jutestoftes und 
alter Jutesäcke, die hauptsächlich 
zur Papierfabrikation gebraucht 
werden: 


25 v. H. 


15 v. H. 


25 v. H. 


15 v. H. 


15 v. H. 


frei. 


Vereinigten Staaten. 


AnlaBlich der dem Schatzamtsdepartement unter- 
breiteten Entscheidung der Frage, ob einer in Schwe- 
den aus russischem Holz hergestellten Holzmasse ge- 
maß der Entscheidung des United States Court 
of Customs appeals vom 12. Mai 1913 bei der Ein- 
fuhr nach den Vereinigten Staaten Zol!freiheit zu ge- 
wahren ist, hat das genannte Departement unterm 
22. September 1913 bestimmt, daB in allen Fallen, 
in welchen Zollfreiheit gemäß der angezogenen Ge- 
richtsentscheidung beantragt wird, Zoll zu erheben 
ist, sofern nicht überzeugend nachgewiesen wird, 
daB bei der Herstellung der Ware kein in das Her- 
stellungsland eingeführtes Holz oder solche Holzmasse 
verwendet worden ist. Andere Materialien als Holz 
oder Holzmasse, wre Schwefelsäure, Tonerde usw., 
dic bei der Herstellung von Holzmasse oder Papier 
aus Holzmasse verwendet werden, können außer 
Betracht gelassen werden, wel sie für diese Zwecke 
nur von nebensächlicher Bedeutung sind. 

Wenn ferner die Ware aus dem Herstellungslande 
n:cht mit durchgehendem Ladungsschein ın den Ver- 
einigten Staaten eingeht, so ist anzunehmen, daß 
keine unmittelbare Versendung vorliegt. In der- 
artigen Fällen sowie in solchen, in denen der Nach- 
weis einer Befreiung von etwaigem Ausfuhrzoll nicht 
genügend oder unvollständig ist, ist Zoll festzusetzen 
und die Eingangsanmeldung als zollpflichtig zu ver- 
rechnen. Erhebt der Einführer dagegen Einspruch 
und legt er weiteres Beweismaterial vor, so sind die 
Schriftstücke dem Schatzamtsdepartement zur Ent- 
scheidung einzureichen. (Treasury Decisions under 
the customs etc. laws, Bd. 25 Nr. 14.) 


co 


Absatzgelegenheit für Bindfaden aus Papier 
in Uruguay. 


Durch einen Beschluß der Vollziehenden Ge- 
walt vom 20. August 1913 wird bestimmt, daß „Garn 
aus Papier, zum Zusammenbinden der SchafvleBe™ 
eine besondere Stelle im Spezialzolltarif mit einem 
Verzollungswerte von 0,10 Peso erhalten soll. 

Diese Aenderung ist auf eine aus den Kreisen 
der Schafzüchter hervorgegangene Anregung zurück- 
zuführen, die durch den Ständigen landwirtschaftlichen 
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Kongreß (Congreso Rural Permanente) vor der 
Regierung vertreten worden ist. Die Wolle kommt 
hier, wie vielfach auch in Deutschiand, voim Lande in 
Säcken auf den Markt, ın denen sich die einzelnen 
Schafvließe, d. h. je die Schur des einzelnen Tieres, 
mit Bindfaden kreuzweise verschnürt befinden. Zum 
Verschnüren benutzt man in der Regel einen !ocker 
gedrehten Bindfaden, hilo desflocado, wörtlich über- 
setzt:  „ausgezupftes“ oder „ausgezogenes" Garn. 
Als Material dieser Bindfaden dient Hanf, Jute, in 
jüngster Zeit auch Sisal. Die Klagen der Wollkäufer, 
daß die von diesen Bindfäden sich absondernden 
und mit der Wolle sich mischenden Fasern des 
Rohstoffs nur mit Mühe oder gar nicht aus ihr ent- 
fernt werden können und im letzteren Falle bei der 
weiteren Verarbeitung, namentlich beim Färben, die 
Quaktat herunterdrücken, hat dazu geführt, daß man 
für den hier in Rede stehenden Zweck Bindfaden aus 
Papier. eine angeblich amerikanische Erfindung, emp- 
fohlen hat, dessen Entfernung aus der Wolle weniger 
Schwierigkeiten bietet. 
neuen Bindfadens zu erleichtern, sollte er aus der all- 
gemeinen Begriffsbestimmung der Nr. 210 des Spe- 
maltarifs herausgehoben werden und mit einem billig 
zu bemessenden Verzollungswert eine besondere Tarif- 
stelle bilden. 

Bei der Bedeutung, die der Wolle innerbalb der 
Gesamtausfuhr von Uruguay zukommt, dürfte dieser 
Gegenstand Beachtung seitens der deutschen Papier- 
industrie verdienen. Die Jahresausfuhr von Wolle 
hat in den letzten fünf Kalenderjahren zwischen 
47 000 und 81000 Tonnen geschwankt und im Durch- 
schnitt 60000 Tonnen betragen. 


Car 


Pachtvertrag fiir Holzschleiferei mit 
Landwirtschait. 


Fur die richtige Einschätzung des Pachtwertes 
von Holzschleifercien mit Nebenbetrieben ist die 
Kenntnis der Pachtbedingungen abgeschlossener Pacht- 
vertrage von Wichtigkeit, nach welchen man sich 
in gegebenem Falle zu richten vermag. Im nach- 
stehenden ist ein Pachtvertrag über die vom Magistrat 
der Stadt München zu 6000 Mk. p. a. verpachtete 
Holzschleiferci nebst Ockonomie zu Weidach wieder- 
gegeben. 


Pachtvertrags-Bedingungen. 


I. 


Die Stadtgemcinde München verpachtet aus ihrem 
Anwesen Hs.-Nr. ro (früher Nr. 87) in Weidach, Ge- 
meinde Vagen, nachstehende Objekte, nämlich: 

a) Die Gebäulichkeiten und Grundstücke Plan 
Nr. 1569: Wohnhaus mit Stall, Stadel, Holzstoff- 
fabrik mit Turbinenhaus, Wagenschupfe und 
Hofraum, Lagerplatz zu 0,826 ha = 2,42 Tew.; Plan 
Nr. 1570: Mühlbachangerl, Wiese mit Gehölz zu 
1935 ha = 5,68 Tgw.; von Plan Nr. 1574: ım Ein- 
fang, Acker mit Wicse zu 0,451 ha = 1,32 Tgw. eine 
Fläche von 0,66 Tgw.; Plan Nr. 1578: hinterm Haus, 
Wiese zu 0,4305 ha = 1,19 Tgw.; Plan Nr. 1580: 
Hausgarten, Garten zu 0.637 ha = 1.87 Tgw.; Plan 
Nr. 1581: Osteranger, Wiese zu 0,949 ha =: 2.79 Tgw.: 
Plan Nr. 1582: Mooswiese, Wiese zu 0,358 ha = 
Los Tew.; Plan Nr. 159013: Hausgarten. Wiese zu 
0,219 ha = 0,64 Tgw.; Pian Nr. 1593: zwischen dem 
Mühlbach. Wiese zu 0,831 ha = 2,44 Tew.; Plan 


Um die Einführung dieses 


Nr. 2068: in der obern Au, Wald und Wiese zu 


1,544 ha = 4,53 Tgw. 
bi Die Gegenstände, welche in dem beigehefteten 


Inventarverzeichnisse vom 16./19. November 1912, 
aufgeführt sind, an . unter nachstehenden Be- 
dingungen: 

II. 


Das Pachtverhältnis beginnt am und 
endigt mit dem ... Unterpacht ohne Genchmi- 
gung der Verpächterin ist nicht gestattet. 


II. 
Der Pachtschilling beträgt für ein Jahr Mk... . ., 
welcher in 2 gleichen Raten zu je Mk...... am 


EE UNS ‚. bar an die Stadthaupt- 
kasse, städtische Werke zu entrichten ist. 
IV. 
Sache der Verpächterin ist lediglich die Behebung 
aller derjenigen Schäden an den Pachtobjekten unter 
Ziffer la, welche durch Elementar-Ereignisse, wie 


Hochwasser, Brandfalle, Sturm, Blitzschlag u. dgl. 
verursacht werden sollten. Im übrigen obliegt der 


Unterhalt, die Instandsetzung und Instandhaltung der 
Pachtobjekte unter Ziffer Ia und b, der Pächterin, dic 
sich deshaib insbesondere verbindlich macht, auf ihre 
Kosten die Gebäulichkeiten, die gesamte Triebwerks- 
einrichtung, die Wasserbauten, die Maschinen und die 
übrigen Inventargegenstände stets in durchaus gutem, 
ordnungsmäßigem Zustand zu erhalten und den cr- 
forderlichen Uferschutz am Werkkanal sowie dessen 
Räumung vorzunehmen. Soweit hierzu die vor- 
handenen, in dem oben erwähnten Inventar- 
verzeichnisse aufgeführten, also mitverpachteten Re- 
servematerialien und -teile verwendet werden, wozu 
Pächterin berechtigt ist, hat ste der Verpächterin je- 
weiss am Ende eines Kalendervierteljahres den Nach- 
weis über diese Verwendung mitzutellen. Soweit im 
übrigen die im Inventarverzeichnisse aufgenommenen 
Vorräte bei Ablauf des Pachtverhältnisses nicht mehr 
vorhanden sein sollten, hat sie Pächterin möglichst 
bald, spätestens innerhalb vier Wochen wieder zu 
beschaffen oder der Verpächterin durch Zahlung des 
ım Verzeichnisse angegebenen Wertes abzulösen. Die 
mitverpachteten landwirtschaftlichen Grundstücke sind 
ordentlich zu pflegen und zu düngen, die Wiesen 
dürfen nur zur Grasnutzung verwendet, ihre Kultur- 
art a'so nicht geändert werden; die vorhandenen 
Bäume sind pfleglich zu behandeln, ihre Fällung ist 
nicht gestattet. Soweit die Pachtobjekte mit Wald 
bestanden sind, steht der Pächterin keinerlei Nutzung 
zu. Soweit mit dem Besitz der Pachtobjekte eine Ver- 
pflichtung zum Unterhalt von Feldwegen u. dgl. 
verbunden ist, hat die Pächterin hierfür aufzukommen. 
Die vorhandene Woltsche Heißdampflokomobile ist 
in gutem betriebsfähigen Zustande zu erhalten und ist 
alljährlich vom Reiseingenieur der Firma R. Wolf- 
Magdeburg auf ihre Betriebssicherheit prüfen zu lassen. 


V. 

Die Pächterin trägt die sämtlichen auf die Pacht- 
objekte treffenden Steuern und Umlagen, sowie die 
Beiträge zur Immobiharbrand-Versicherung: sie ver- 
pflichtet sich ferner, die ihr mitverpachteten, von ihr 
bisher schon bei der Gothaer Feuerversicherungsbank 
A.-G. auf Gegenseitigkeit gegen Brandschaden ver- 


sicherten Gegenstände auf die Dauer des Tacht- 
verhältnisses versichert zu halten, die hierfür zu er- 
tüllenden Leistungen zu übernehmen und der Ver- 


pächterin den Nachweis hierüber vorzulegen. 


Inventarverzeichnis. 


Holzputzerei-Gebäude: 


EES Ee dE eae 
Rindenschälmaschine 
Stirnhobelmaschine 
Spaltmaschine EE 
Schleifstein mit Maschinenbetrieb .... 
Hackstöcke „ai. 


we (Cp) Det Det pa Ga Pei 


Transmissionen: 


Wert siehe im Transmissionsraum 
Verschiedene Utensilien 


Fabrikhauptgebäude: 


Schleiferboden: 


i1 Holzaufzup . han 
3 Holzschleifmaschinen mit je 5 Pressen 
3 Schnurpendel 


Raffinierboden: 


3. Raflineüre unse nee 
3 VOrSOTUETER oies eurre EE 
I: Laufkran acs 200 wn Mae oes 
3 Schnurpendel .fciwcciivde eg easnees 
8.Stofkübel uns sun 
a .Krücken. unsere 


Sortierboden: 


8 Sortierzylinder.............,....., 
2: -Stoikübel reri orueta saisies 
t Bopenlamipe un... 
1 kleine Schalttafel.................. 


Preßraum: 


Holzstoffpressen .................. 
Sackstander mit 3 Stôsseln.......... 
Sack-Karrem „us. 
Registrierwage.................... 
großer eiserner Ofen............... 
Tische ass rem 


&W D = = D Go Lo 


Turbinenraum: 


Kiste für Putzlappen............... 
Schütze für den Leerschuß| 
Schütze für die Turbine | 
Turbine für 310 PS...........,.... 
kleine Lichtturbine für 10 PS........ 
1 doppelstufiger Antritt.............. 
3. Pendel a nee date de n'as du de 
1 Wasserstandsanzeiger .............. 
360 kg Schmieröl per 100 kg M. 21.07.. 
30 kg Leinöl per too kg M. 105.84..... 
1 Schütze für die Lichtturbine......... 


e.s» osoo o 


geg ` fei ei g Fe 


Transmissionsraum: 


Filzwaschmaschine ..............-. 
doppelstufige Antritte.............. 
Stottreservoir mit 2 kleinen Pumpen... 
groller eiserner Trockenofen 
Kesselolenr unsere 
größe Nr ER 
kleine Dynamomaschine 
Schalttafel ... 
Pendel 


= + o 
eos eee @ © @ ee ew He + ee 8 8 
0 #s OO eet eo © ee se = e € 

9. 9 eee eo ee E 
er ee ee € 
opm eee A E E 


e eege ege epes geg 


grosser Riemenspanner 
kleiner Riemenspanner 
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Heft 47, 1913 
Inventarverzeichnis. 
Wert der Maschinen, 
Mobilien. 
Mk. 

Vollständige Transmissionsanlage samt 

Riemenscheiben und Treibriemen, be- 

triebslable 4.2.2.4 are 17 523.— 
Werkstättenraum: 
t Sacktlickmaschine mit Fußtritt...... 150.— 
ı Podium für die Sackflickmaschine.... 8.— 
ı Kiste für Altmaterial............... 3 
1 Tisch SRE aeg ven 1.50 
t Bank ausser —.50 
1 Krankentragbahre ................ 12.— 
1 zweitüriger Schrank ............... 10.— 
1 Hobelbank....................... IS — 
2 Pendel sin sis ns. 2.— 
Schreiner- und Zimmermannswerkzeuge 150.— 
Werkholz - Vorräte (rohe, fertige und 

halbfertige Ware ................., 
Filze in Reserve sowie Messinggewebe .. 
Speicher: 
Rohes Werkholz .................... 
Fertige Wagnerwaren (Stiele, Wagscheite 

USW ee serbe annees Nos Du 
700 Stück rohgeschnittene Radkämme 

aM ER LP ae ee eT ee er 
50 Zentner Haber a M. 10.50 ......... 
20 Zentner Gerste à M. 9.20 .......... 
7 Fensterstöcke mit Fensterrahmen als 

Reserve à M. 25... CS 
1 eiserne Wasserreserve.............. 466.— 
36 Schragen verschiedener Größe ..... 108.— 
t Hoölzbank ccs owen see 10.— 
1 holzerner Sackaufzug mit Handbetrieb 36.— 
2 Sackkarren à M. 7.—.............. 14 — 
1 -Sackständer su... sé ondes 5.— 
KEE Ee E 12.— 
DANT ee cee tegen a eee tee 4.— 
2 Fahnenstangen.................... 6.— 
2: Rlapgen. suene send at 12.— 
ı Schlauchtrommel.................. | Gees 
77 m Hanfschläuche à M. 1.10........ 84.70 
1 starkes Aufzugseil ................. | 50.— 
Werkzeuge für den Fabrikbetrieb, Beile, | 

Hämmer, Zangen, Schlüssel, Oelkannen, 

Schärfwerkzeuge ..,................ S00. — 
Die gesamte Wasserzu- und -ableitung 

sowie die Stoffleitungen ............ 12 288.— 
Die gesamte Lichtleitung ohne Beleuch- 

tunpskörper es ur 1 706 — 
ı eiserner Wandarm an der Außenseite 

des Gebäudes beim Rechenboden.... 8.— 
I hölzernes Rechenpodium ........... 2 500. — 
Schmiede: 
1 großer Ambos mit Holzstock........ 20.— 
1 Horni fotos oe Stns eed at hon Se eee eae 10.— 
2 Hammer à M. 1.60................ 3 
9 Feuerzangen à M. —.50 ........... 4.50 
5 Locheisen à M. —.50 ............. 2.50 
5 Stempeleisen aM. —.50 ........... 2.50 
1. Feldselimiede:....20 ur 175.— 

Wohn- und Stallgebäude: 

Gang im Erdgeschoß: 
Pendel au. Sed one Gnd ate ate ee 1. 
Burcau: 
2 Pendel et ass nier eus 2 
1 Schreibtisch mit 1 Aufsatz .......... 20.— 
T StEhHDUl „222.2 rn dE es 5.— 
rproher LISE Le 840 kt hee ews S.— 
i kleiner Tisch „a2: isa 2883704 3.50 
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1.:Kopierpresse un... Miss EE 
1 Notverbandkasten ................. 
1 Stellage 


0e ee ee oe. 


Wohnzimmer: 
Vers-hiedene Utensilien 


Küche und Speiseraum: 
Verschiedene Utensilien 


Gang im I. Stock: 
Verschiedene Utensilien 


Wohnzimmer im I. Stock: 


4-Pendel siens ven en 
Geschirrkammer: 

2 Paar Pferdegeschirre à M. 150.— ... 
3 Pferd-Kummete à M. 15.—......... 
1 komplettes Pferdegeschirr .......... 
1 komplettes Laufgeschirr............ 
4 komplette Ochsengeschirre ......... 
4 Ochsenschubgeschirre à M 3.— .... 
t Pendil. ge Bue seats aes mens 
2 Geschirrahmen ................... 
4 Ohrenkappen à M —.89........... 
I Tisch ser ae i 

1: Stellage 2 ie Sea EE E 


Vorratskammer: 


1 kompl. Schneidzeug ............... 
3 Paar Lagerschalen für Holzschleif- 
maschinen kg. 22.50 4 M. 2.30..... 
5 Paar Zungenlagerschalen für die Preß- 
spindeln bei den Holzschleifmaschinen 
à M. 4.— per kg. ................ 
6 Lagerschalen für Entwässerungszylinder 
à M. 24.— per kg................. 
3 Paar Lagerschalen für die Stoffpumpe 
per kg: M2. diese 
2 Paar Lagerschalen für die Raffineure 
per kp, M; eg Ce faste 
1 Paar Lagerschalen für die Kreissäge 
per ke MT. 
1 Paar Lagerschalen für l‘einsortier- 
zylinder per kg. M. 2.— ........... 
2 Stellringe für die Preßspindeln per kg. 
Mine ee err 
ı Paar Lagerschalen für dic Haupttrans- 
mission per kg. M. 22.50........... 
ı Schneckenrad für die Schälmaschine 
per kg. M. 2.— „ua ae 
6 Spurzapfen für die Raffincure per kg. 
NK Ee ee EE N 
4 Spurpfannen für die Raifineure..... 
ı Stahlkeil für die große Turbine 
16 kge: Hank raisins ns age 
20 Piassavabürsten à M. — Ro 


M2 EE 


see ée ee ee ée gea gas ee eee ee 


1 Zapfenrahme ..................... 
60 kg. Treibriemen à M. 5 94 
12 kg. Sattlerleder à M. 3.80......... 
15 kg Näh- und Binderriemen à M. 6.66 
1 Pendel 


0.000 000 0. ee 0e see 


Inventarverzeichnis. 


| Wert der Maschinen, 
Mobilien. 
Mk. 


Speicher: 


13 Heugabeln à M. 2.50............. 32.50 
2 große Holzgabeln A M. 5.—........ 10.— 
1 Stufentreppe in Reserve ........... 

I zweitüriger bemalter Schrank ....... 6.— 
ı eintüriger bemalter Schrank ........ 2.— 
5 Dengelhammer à M. 4.— .......... 20.— 
10 Kipfl für Sensenschleifsteine à M. —.50 5.— 
2 halbrunde Banke ................. 4.— 
1. Tisch esse are 5.— 
1 grüngestrichene Bank.............. 2.— 
200 Reiserbesen à M. —.12...... s4 
Knechtkammer: 

Verschiedene Utensilien.............. 49.— 
Stallung: 

Verschiedene Utensilien. ............ 47.— 
Heuboden: 

200 Zentner Grumt à M. 3.— ........ 

350 Zentner Heu à M. 3.— .......... 

4 große Heugabeln à M. 5.— ........ 20.— 
5 kleine Heugabeln à M. 2.50........ 12.50 
1 alte Putzmühle ................... 2.— 
1 Gsottschneidmaschine für Handbetrieb D 
2 og) EE 2.— 
Außenseite des Gebäudes: 

1 eiserner Wandarm................. 8.— 
1 großeholzgeschnitzteFigur: HL Fiorian 20.— 
Baumannsfahrnisse und Sonstiges: 

4 große Brückenwagen à M. 400.— ... 1 600.— 
1 leichter Brückenwagen............. 300.— 
2 kleine Brückenwagen à M. 50.—.... 100.— 
3 Kieswagen à M. 100.— ............ 300.— 
1 groBer Leiterwagen ............... 130.— 
4 schwereSchleifen m. Brücke à M. 400. — 1 600.— 
t Baumschleife sue NEEN EIN e CR 250.— 
t Bündlschlitten SNE 444 AE RRE 200.— 
1 hölzerner Pflug................... 40.— 
1 Mähmaschine mit Hcu- und Grumt- 

Vorrichtung issus cee eee de 400. — 
2800 Heinzen A M. —.16............ 548.— 
7 Leiten EE 21.— 
1 eiserne Wiesenegge................ 30.— 
I Sandläufer 4:4... ara 200.— 
2 Wurfgitter à M. 15.— ............. 30.— 
4 Baumgriffe aM. 5.—.............. 20.— 
11 Kreuzpickel 4 M. 2.— ............ 22.— 
3 einfache Pickel à M. 1.— .......... 3.— 
12 Sandschaufeln à M. 1.--.......... 12.— 
3 Wurfschaufeln à M. 1.— ........... 3.—- 
1 großes Grabscheit................. 3. — 
2 Kotkrücken à M. —.50....... SEKR 1.— 
4 eiserne Rechen 4 M. —.50......... 2.— 
eiserne Ketten................,..,.. 100.— 
I Locheisen. sisi ssh 1.50 
3 Radschuhe mit Eisring à M. 4.— ... 12.— 
1 kleine Saug- und Druckspritze mit 

Stachelrose von Engelhardt ........ 250.— 
20 hölzerne Rechen à M. —.50....... 10.— 
3 hölzerne Gabeln à M. 1.50......... 4.50 
6 Truhenkarren à M. 4.—............ 24.— 
1 Schleifstein mit FuBbetrieb ......... 1. — 
2 Blechschapfer à M. 3.—........... 6.— 
1 Odelpumpe 5.2 uen 30.— 
1 Schmierbock .........,.,....,.. Se 5.— 
Buchenwerkholz..................... 
Fichtenwerkholz ...... Sofia esse 
LHeurechens sisi ed fae 80.— 


(Fortsetzung auf Seite 1403.) 
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Ein- u. Ausfuhr Deutschlands von Papier, Pappe u. Halbstoffen 
zur Papierfabrikation im Monat August 


Nach »Monatliche Nachweise über den auswärtigen [landel Deutschlands«, herausgeg. vom Kaiserl. Statistischen Amt. 


In Depp = 100 kg. 


Warengattung 


Holz zu Holzmasse, Holzschliff, Zellstoff ; 

Papierlumpen, alle zur Papierbereitung dienenden Abfälle 

Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappenbereitung) 
aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen 

Holzmasse (mechanisch bereiteter Holzstoff, Holzschliff) . 

Chemisch bereiteter Holzstofi (Zellstoff-), Stroh-, Esparto- 
und andere Faserstoffe . 

Glanzpappe (Pressspan) und andere hoclipeplattere Pappe, 
Kunstlederpappe sowie andere feine Pappen 

Pappen aus Holzstoff (Braunholz-, Lederpappe), Stroh-, 
Schrenz-, Torfpappe u. a. n. g. grobe Pappen . . 

Dachpappen, Röhren aus Dachpappe; Steinpappe; Schiffsfilz 

Pappen aller Art, weiss oder farbig gestrichen, mit Papier be- 
klebt, lackiert, bronziert, mit Wollstaub usw. überzogen, 
durch Pressen gemustert (Lignomur usw.); Malerpappe 

Gelbes Strolpapier; ganz grobes graues al, 

Packpapier, in der Masse gefärbt . a oy 

Druckpapier, ungefärbt oder in der Masse gefärbt . 

Karton(Karten-)papier, ohne Zeichenkartonpapier 

Löschpapier, außer ganz grobem grauem Filtrierpapier (65 3) 

Packpapier aller Art, anderweitig nicht genannt, Seiden- 
papier über 30 g auf 1 qm 

Pergamentpapier 

Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 

Zeichen-, Zeichenkartonpapier . . 

Seidenpapier, nicht unter 655d fallend . A e 

Photographisches Rohpapier, nicht =) tiert, Fil, Tapeten- 
und anderes Papier . sr A 

Buntpapier, lackiertes Papier; mit Kreide usw. über- 

- strichenes Papier; mit Metalldruck, Metallüberzug, 

Gold- oder Silberschnitt versehenes Papier . : 

Buntpapier, einschließlich des mit Kreide usw. über- 
strichenen oder mit Metalldruck versehenen Papiers 

Lackicrtes Papier, mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver, Wollstaub, Metallüberzug oder dergl. über- 
zogenes, mit Gold- od. Silberschnitt versehenes Papier 

Postkarten mit Bilderdruck: ein- oder mehrfarbig, auch mit 
Pressungen od. Ränd. in Farb., Gold od. and. Metallen 

Besuchs-, Wunsch-, Empfehlungs-, Geschäfts- u. ähnliche 
Karten aus Papier; Bilderpapier; Modellierbogen; Ab- 
ziehpapier; zu Etiketten vorgerichtetes, nicht gum- 
miertes Papier usw., ein- und mehrfarbig 

Zu Fahr-, Eintritts- oder dergl. Karten usw. vorgedrucktes 
Papier, zu Frachtbriefen usw. vorgerichtetes Papier, 
Wertpapiere, Fahrscheine usw. 

Papier, Pappe, ausgestanzt . ; 

Tapeten, Tapetenborten aus Papier e 

Spielkarten . . 

Schieferpapier, Tafeln dar., ‚o. Verbind.; Schleif-, Polierpapier 
Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) photographisches 
Papier; Lichtpauspapier 
Gelatine-, Paus-, Blau-, Fliegen-, 

genz-, anderes chemisches Papier usw. . . 
Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Faltschachteln . 
Briefumschläge 
Papierwäsche . : 
Briefpapier, Brief karten ‘ind Briefumschläge in Behält- 

nissen (Papierausstattung) . 
Geschäftsbücher, Notizbücher . 
Albums (Sammelbiicher) . u E E. 
Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe, | Holzmasse, Zell- 

stoff, Vulkanfiber, Steinpappenmasse, Hartpapierwaren 
Lampenschirme, Laternen, andere feine Waren und Luxus- 
gegenstände, Blumen 
Schreibhefte, Preisverzeichnisse ind andere wW aren. 
Papierspäne; Altpapier; Einstampfpapier à 
Papier, Pappe und Waren daraus, unvollständig angemeldet 
Maschinen für Holsstofi-, Papierherstellung 


Motten-, Ozon-, Rea- 


Einfuhr 
August 
1913 


47 I81' 


2 
2 501 


44 346 
132 


5 616 
1995 


es Jahres 1913. 


l Einfuhr Ausfuhr) Ausfuhr 
Januar/August |August | Januar/August 
1913 | 1912 1913 1913 , 1912 
1861 geb 119 29715 928 235] 103 748 434 687| 234610 
431 435; 403 337] 62 ge 559 a 541 818 
688 701 537, 8328; 9660 
23 479| 59270 5017| 53197) 44292 
312 801} 283 292) 130 471|1239112|1 158320 
1079 1067| 1624 13546! 10310 
83 387| 106370 15 404, 184 760; 140 686 
13735) 9998| 9249 72166) 68 104 
104 317| 4091| 28804| 20827 
19 174 — = — 
14 251| °12216] 58 253 563 179 530 857 
6658| 6008| 44817 473 317| 358 237 
451 420] 8980| 91317) 81 599 
2 102 2 365 547|) 5502 5 805 
30069 24962 — — u 
4 689) 5394 3341| 33 895) 25 709 
3 251 3 142] 13 890 120 083, 106 130 
1 472 1757 1531) 14354 13750 
11694| 11937] 3307| 30599, 27 538 
4 035 1970 5944 80177) 64517 
| | 
941 914 — — — 
— — 14 517| 160 726| 114 864 
SS = 721| 4945| 4458 
1 394 1019 3207! 25 443, 21959 
4178 3615| 5286| 34238) 28 826 
1 189 1 327 308, 3446| 4947 
1 387 1371] 2369 16012) 10 322 
2477 2413] 4904 85014] 87 866 
49 63 165 971 797 
2 422 3052| 1853 16197] 16711 
539 625 cag 10254) 8 357 
1 989 1524| 1519 13165} 10853 
811 579] 1846: 15 503) 12 693 
327 302] 3471) 29 736| 25 433 
10 I 674 7957| 8 254 
1734 1 391 901) 5422| 4162 
226 239] 1047! 10229) 8585 
29 30 782, 4623 4313 
I 129 1250) 5746| 27905 18 312 
96 78) 1853| 6565 4197 
4 933 4476| 5156, 46530) 37 745 
155503 165 2300| 8539| 64797) 65 984 
— — 306! 8366| 8 233 
518 2250 4594 45977! 51135 
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Inventarverzeichnis. Zolltarifentscheidungen. 
Wert der Maschinen, Australischer Bund. Das Handels- und Zoll- 


Mobilien. 


1 Heuwerder iis sb cha ee ie he u 80. — 
2 Schubkarren à M. 5.— ............ 10.— 
4 Dengelstöcke à M. —.50........... 2.— 
10 Sensen à M. 4— ................ 40.— 
ca, 30 Fuder Dünger à M. 7.—....... 
1 Komposthaufen ................... 
2 Streuhaufen ca. 120 Zentner à M. 2.— 
400 Zentner Heu à M. 3.—.......... 
2 Steine für die Holzschleifmaschinen 

àM EE 
1 Stein für die Raffineure ........... 
t Odellal: „usa Mine, 20.— 
ICchälse vein. nc kei wwe ows Hew Sagres 350.— 
L-Rolwagen 4. 35.45 cece lu 6.— 
60 m Rollbahngeleise à M. 2.— ...... 120.— 
1 großer Flaschenzug ............... 223.— 4 


departement des Australischen Bundes hat unterm 
5. Juli 1913 einen weiteren Nachtrag (Nr. 10) zum 
Zolltarif veröffentlicht, der u. a. folgende Entschei- 


dungen enthält: 


Zollsatz 
Allgemeiner Britischer 
Tarif Vorzugs- 
Tarif 


Kopierpapier ‚„Neostyle', nicht unter 
20 >< 25 Zoll oder von ent- 
sprechendem Flächeninhalt — T.- 
NT. 3506 a=: 2 ee es 

Papier, gerippt, fettdicht, in Rollen 
— T.-Nr. 357b —. v. Werte 30 v. H. 

Papier, fettdicht, in Größen von 
glg >< 29 oder ı2lja >< 37 Zoll, 
je nachdem sich eine höhere 
Verzollung ergibt — T.-Nr. 357 b — 

v. Werte 30 v. H. 


frei frei 


25 v. H. 


25 v. H. 
oder 
— T.-Nr. 35611 — . Zentner 5 Schill. 4 Schill. 


6 Pce. 


Chemikalien-Bericht. 


Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Preise des sizil. Schwefelmarktes sind noch 
wenig abweichend für prompte und frühere Ter- 
mine, sowohl für Rohschwefel als auch in Raffi- 
naden. Für 1914- und 1915-Raten werden etwas 
höhere Preise gefordert. Bei dem anhaltenden mil- 
den Wetter sind in den letzten Wochen noch einige 
größere Ankäufe und Abladungen für prompte Lie- 
ferung, namentlich in den Raffinaden, vorgenom- 
men der billigeren Flußfrachten wegen. Es wird, 
wie gewöhnlich, gegen Ultimo des Jahres ein stille- 
res Geschäft eintreten, und ist es nicht ausge- 
schlossen, daß bei solcher Flaue die Preise für die 
früheren Termine etwas nachlassen werden. Roh- 
schwefel wurde in den letzten Wochen lebhaft auf- 
gekauft von den diversen Schwefelraffinerien in Sizi- 
lien zu etwas billigeren Sätzen, und sind die Raffineure 
stark dabei, hieraus vermehrte Raffinaden herzu- 
stellen, um den späteren größeren Nachfragen zu 
genügen. Englische Artikel für Papierindustrie 
sind so ziemlich unverändert, inländ. gelbblaus. Kalı 
etwas fester und für 1913 so ziemlich ausverkauft. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.35 


» » » » Iila » » » 9.15 
» > » » Illa ous » » 9.10 
» » » » Illa buona » » 9.— 
» » brutto inkl. Sack 45/50 Pf. melır 

» Brocken \Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.15 
> » » » br.inkl. Sack 10.70 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 11.— 
> » » in TleZtr.-Geb. 11.30 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.35 
» Fioristella halbraff. gem. » > » » 10.60 
» Rohschwefel gem. » > » » 10.50 


Prompte Kasse mit 1'j4 °/, Skonto, Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/1914-Raten. Ferner billigst: nach eingehenden 


Anfragen, cif bezüglichen Ostseehafen, Rhein- und 

Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 

Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.25 
» » » gemahlen » °/a » 13.25 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 
» » China Clay brutto in Säcken Qualität la 5.10 
» » » » » » » » I 4.45 
» a » » » ON » » Ila 4.15 
» » » » » » » » II 4.— 
» » » » » » » » HI 3-90 
» >» » » » » » » IV 3.80 
» » » » » » » >» V 3.70 
» » Talkum » » » » I 8.55 
sg a » » » » > U 7.55 
vo» » » » » » IH 6.55 
» » China Clay weitere Nuancen 3.60 bis zu 2.95 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz Geb. 12.15 
» » » 35/37°jo in Weichholz » 11.75 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.50—65.00 
v » » Natron, kristall, Quant. 53.25—55.25 

franko Waggon deutsche Stationen 

» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken in Geb. 5.50 
» >» » » gemahlen » >» 6— 
» » Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.50 
» » » » » » gut Keng 
» » Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.45 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.70 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.25 
» >» » » 60/62°/o » » > 18.25 
» x» Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 107.50— 108.50 
» » » kl. » » » 106.50— 107.50 
Netto Kasse über Januar bis Juli 1914. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten November bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist unstetig. Die heutigen 
Notierungen sind für B 17,70, D 17,80, E 17,85, 
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F 17,90, G 18,—, H 18,20, J 18,50 Mk. pro 100 Kilo 
netto, inkl. Fal}, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, 
sukz. Lieferung bis Eude 1913. Kassa 1 Prozent 
Skonto. 

Terpentinöl. Der Markt ist fest. Die heutige 
Forderung ist: Mk. 65,— loko, 66,— Dezember, 67,50 
Januar-April pro 100 Kilo netto, inkl. Barrel, Original- 
Tara, ab Lager Hamburg, Kassa 1 Prozent Skonto. 


Sachsen. 


Eine wesentliche Veränderung in der Holzstoff- 
branche brachte auch die vergangene Woche nicht. 
Die Produktion leidet noch sehr unter der Ungunst 
der Wasserverhaltnisse, trotz der verringerten Pro- 
duktion ist aber die Nachfrage nach Holzstoff außer 
Schluß wenig gestiegen. Der Bedarf an holzhaltigen 
Papieren ist augenblicklich kein sehr großer, es 
wird weniger Holzstoff gebraucht, was auf die Lage 
des Holzstoffmarktes natürlich nicht ohne Einwir- 
kung bleibt. Jedenfalls sind die Klagen der Fabri- 
kanten sehr berechtigt, die nicht nur durch die 
außerst ungünstige Lage zu leiden haben, sondern 
auch durch die steigenden Holzprcise. 

Der Pappenmarkt zeigt auch noch kein anderes 
Bild. Es laufen täglich Anfragen ein, begehrt sind 
hauptsächlich noch Kartonnagenpappen, doch lassen 
die Preise sehr zu wünschen übrig. 

In den letzten Wochen sind Niederschläge er- 
folgt, doch ist bis jetzt keine Besserung in den 
Wasserverhältnissen zu spüren. Es bedarf ausgiebi- 
ger Regenfalle, um vor Eintritt des Winters wieder 
normale Wasserverhältnisse herbeizuführen. 


Hessen-Nassau. 


Der Papier- und auch in gewissem Maße der 
Pappenmarkt werden unter Druck gehalten durch 
die Verstimmungen, die zwischen den beiden Ver- 
banden der Papierhersteller und der Papierver- 
braucher entstanden, als der Verband Deutscher 
Druckpapieriabrikanten nach eingehender Prüfung 
der Verhältnisse zu der Auffassung kam, daß eine 
Aenderung nur dann eintreten könnte, wenn die 
Erzeugung wesentlich verringert wurde. Wie nicht 
anders zu erwarten war, hat der Verein deutscher 
Zeitungsverleger sofort hiergegen lebhaften Pro- 
test erhoben und seinen Mitgliedern empfohlen, 
nach Möglichkeit Papierkaufe überhaupt nicht vor- 
zunehmen, jedenfalls aber alle höheren Forderungen 
abzulehnen. Nach dieser Parole wird auch in der 
Tat jetzt verfahren. Die Zurückhaltung wird bis 
zum äußersten getrieben und es wäre nur zu wün- 
schen, daß die Papicrhersteller hierdurch nicht 
nervös werden und sich zu Abschlußgeschäften auf 
der Grundlage ungenügender Preise für Papiere und 
Pappen verleiten lassen möchten. Die Verhältnisse 
werden in der Tat fur die Fabrikation immer un- 
günstiger. Vor allen Dingen sind es die Holzpreis«, 
die zu den größten Bedenken und Befürchtungen 
begründeten Anlaß geben. Auf den Rundhoiz- 
versteigerungen in den hessischen und thüringischen 
Waldungen wurden merkwurdigerweise von den Holz- 
händlern, die in der Hauptsache das Fichtenschleif- 
holz autkaufen, um durchweg ı M. bis 1,50 M. per 
l’estineter höhere Preise angelegt, als sie von den 
Handelsschleifern und Papierfabriken selbst ge- 
boten worden waren; die Folge davon ıst natürlich, 
daB die Holzhändler die Zuschläge erhalten, wah- 
rend die Vapierfabriken und Holzschleifereien leer 
susgehen und gezwungen sind, für die Folge gleich- 


DER PAPIER-PABRIKANT 


Heft 47, 1913 


falls die unerhört hohen Preise zu bezahlen, wenn 
sie überhaupt Holz bekommen wollen. Unter diesen 
Umständen kann es nicht wundernehmen, wenn 
die vorjährigen an und für sich schon hohen Schleif- 
holzpreise noch überboten werden. Die Hoffnung 
vieler Fabrikanten, daß die Preise für das Papier- 
holz heruntergehen würden, läßt sich nicht verwirk- 
lichen, denn dazu ist das Holzangebot zu be- 
schränkt. Sollte nun gar, wie es von seiten des 
Waldbesitzes und der forstwirtschaftlichen Kreise 
angestrebt wird, ein Einfuhrzoll auf Papierholz bei 
den neuen Handelsvertragen im Reichstage be- 
schlossen werden, so wäre überhaupt die Preis- 
steigerung auf dem Papierholzmarkt nicht mehr ab- 
zusehen, und die weitere Folge würde eine uncrhorte 
Aufwartsbewegung auf dem Halbstoffmarkte sein. 
Die Spannungsdifferenz zwischen den Preisen für 
Papier und für Roh- und Halbstoffe würde dann so 
gcoB werden, daß plötzlich ganz erhebliche Aut- 
wärtsbewegungen in den Preisen für Papiere aller 
Art und ebenso für Pappen notwendig würden, die 
den Verbrauchern erst recht unwillkommen sem 
würden. Insofern ist denn auch die Taktik des Ver- 
eins deutscher Zeitungsverleger falsch, die über- 
haupt nichts bewilligen wollen, hinterher dann aber 


bei der Entwickelung der Marktlage den großen 
Aufwärtsbewegungen nicht mehr aus dem Wege 
gehen können. Diese Möglichkeiten tragen cine 


große Unsicherheit ins Geschäft, und es wäre zu 
wünschen, so schnell als möglich wieder zu geordne- 
ten Verhältnissen sowohl auf dem Roh- und Halb- 
stoffmarkte als auch in den Preisen für Papier und 
Pappen zu kommen. Das kann aber nur ge- 
schehen, wenn Erzeuger und Verbraucher gemein- 
schatthch zusammenarbeiten. Die gesamte Lage 
des Marktes erfordert dies jetzt mehr denn jemals, 
und es wäre deshalb zu wünschen, daß bald die Ver- 
braucher einsehen, daB jedwede Ablehnung berech- 
tigter Forderungen nicht durchführbar ist. Das 
Geschäft in Papieren aller Art, besonders in holz- 
haltigen ıst schr abwartend, auch bei den holzschlitt- 
haltigen Papieren ist von einem bevorstehenden 
Weihnachts- und Neujahrsgeschatt noch nicht viel 
zu merken, und aus den Reihen der Pappentabri- 
kanten kommt die Klage, daß die Bestellungen 
wieder zu einem gewissen Stillstande gekommen 
sind, weil man der Gesamtlage des Marktes in den 
Kreisen der Verbraucher eben nicht so recht traut 
und daher ım großen ganzen sich nicht über den 
nahelicgenden Bedarf hinaus eindecken will. 


Lumpenmarkt. 
Süddeutschland. 


Die von uns bereits vor mehreren Monaten vor- 
auszusehende weitere Preiserhöhung in Papier- 
lumpen ist in der Zwischenzeit eingetreten, und 
zwar in stärkerer Weise, als damals anzunehmen 
war. Ganz besonders alle Sorten Kattunlumpen, alt 
hell Kattun und alt bunt Kattun, sind zurzeit riesig 
gesucht, und die Preise dafür sind innerhalb weni- 
ger Wochen um ca. 10—15 Prozent in die Höhe ge- 
gangen. Die Ursache ist diesmal nicht in der star- 
ken Anspannung des überseeischen Marktes in die- 
sem Artikel zu suchen, sondern die Schuld trägt cin- 
zig und allein der minimale Anfall an Rohware, 
welcher eine ganze Anzahl der größeren Sortier- 
anstalten zu Betriebseinschränkungen zwingt. Die 
allgemeine schlechte Geschäftslage erlaubt es dem 
kleinen Mann nicht, in bezug auf Kleidung dieses 
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Jahr verschwenderisch zu sein. Die Folge ist, daB 
gerade in den am meisten verlangten Sorten Kat- 
tunlumpen ein stark fühlbarer Mangel besteht, der 
voraussichtlich auch im ersten Winterquartal anhal- 
ten dürfte und ein weiteres Steigen der Preise nach 
sich ziehen wird. 

Auch in weißen Lumpen, WeiBleinen usw. ist 
Icbhafte Nachfrage. Alles, was davon auf den 
Markt kommt, geht sofort in den Verbrauch über. 
Schrenz und dunkel bunt Kattun sind ebenfalls sehr 
gesucht. Die Preise dafür haben eine merkliche 
Versteifung erfahren, und wer sich heute zu nor- 
malen Preisen eindecken kann, dürfte gut daran tun, 
dies nicht zu versäumen, wobei an den Begriff eines 
normalen Preises selbstverstandlich ein anderer 
Maßstab angelegt werden muß, als in Zeiten lebhaf- 
ten Angebots. Blau Kattun ist sehr gesucht und 
wird zu hohem Preise aus dem Markt genommen. 
Alle Sorten neue Kattune liegen dagegen ruhiger. 

Papierabfälle sind weniger gefragt. Die Pappen- 
fabrikation und Herstellung billiger Packpapiere ist 
nach und nach unlohnend geworden, daB deren Ge- 
schäftslage auf diese Artikel immer stärker zurück- 


wirkt. 
England. 


Der Stillstand, der im Geschäft eingetreten ist, 
macht sich von Woche zu Woche mehr bemerkbar 
und wird sich naturgemäß bald auch auf die Papier- 
Industrie ausdehnen müssen, wenn nicht ein ganz 
unerwarteter Umschwung eintritt, was unter den gegen- 
wärtigen Verhältnissen aber ausgeschlossen zu sein 
scheint. Ein großer Teil der Papiererzeugnisse ist 
sehr von dem geschäftlichen Verkehr im allgemeinen 
abhängig, und die neuesten Nachrichten in dieser 
Hinsicht sind nicht so befriedigender Art, wie wir es 
jetzt seit einigen Jahren gewohnt gewesen sind. Die 
Papierindustrie schneidet dabei zurzeit trotzdem noch 
verhältnismäßig gut ab, es ist noch recht viel Altes, 
vor längerer Zeit getätigte Abschlüsse, zu erledigen. 
Da aber auch diese in absehbarer Zeit zur Neige 
gehen müssen und neues Geschäft ziemlich spärlich 
und nicht gerade belangreich eingeht, so wird auch 
die Papierindustrie demnächst mit etwas geringerer 
Beschäftigung sich abfinden müssen. Vorderhand kommt 
noch derselben der starke Weihnachtsbedarf zur 
Hilfe, der dem einheimischen Geschäft immer noch 
eine rege Stimmung verleiht; es darf dabei allerdings 
nicht aus den Augen gelassen werden, daß ein guter 
Teil dieses Bedarfes durch ausländische Ware gedeckt 
wird, also der inländischen Papierindustrie nicht zugute 
kommt. Vielfach handelt es sich hierbei aber auch 
um Papiersorten, die hierzulande nicht oder nicht so 


vorteilhaft hergestellt werden können als im Aus- 
lande. Auf dem einheimischen Markt ist das Ge- 
schäft schwieriger, es erwarten die Aufträge die 


Reisenden nicht mehr wie früher, wo sie nicht rasch 
genug liefern konnten; sie müssen sich mit kleineren 
Aufträgen begnügen und haben dabei noch manchen 
harten Kampf um den Preis auszufechten, denn die 
Konkurrenz ist gross. In Druck- und Zeitungspapieren 


liegt das Geschäft noch etwas günstiger, der Ver- ` 


brauch hierin hat noch nicht nachgelassen, im Gegen- 
teil, er ist wenn irgendwie zurzeit noch lebhafter als 
noch vor kurzein, was wohl ohne Zweifel der Weih- 
nachtssaison in der Hauptsache zuzuschreiben ist. 

Die Buchbindereien ued Buchdruckereien sind 
vollauf beschäftigt und machen bei grossem Papier- 
bedarf rege'mädige Bezüge. Tapeten und andere be- 


druckte und bestrichene Papiere sind in guter Nach- 
frage; Pack- und Einschlagpapiere berichten immerhin 
noch ziemlich gutes Geschäft, neue Aufträge aber 
fallen ab und geben zu einigem Bedenken Anlaß für 
das nächste Jahr. In den Preisverhältnissen hat sich 
im wesentlichen nicht viel verändert, doch scheinen 
sich dieselben zum Teil langsam abzuschwächen. Im 
Ausfuhrverkehr geht es ziemlich flott zu; er hat sich 
von einem zeitweiligen. Rückschlag augenscheinlich 
wieder erholt. Druck- wie Schreibpapiere wurden in 
wieder größeren Mengen ausgeführt und namentlich 
ist hierin Australien wieder an erster Stelle hervor- 
getreten, gefolgt von Japan, Kanada und Ostindien. 
Neues Geschäft geht in im ganzen befriedigenden 
Posten ein, doch stößt man auf dem auswärtigen 
Markt auf verschärfte ausländische Konkurrenz. ` Unter 
den anderen Papieren, welche in der Ausfuhr hervor- 
stechen, sind Tapeten zu nennen, und unter Papier- 
waren, Briefumschläge, Papiersäcke usw., worin zudem 
noch recht gute Aufträge vorliegen. Die Lage des 
Chemikalienmarktes ist eine kräftige. Nachfragen 
nach allen Sorten für den Rest dieses und nächstes 
Jahr sind zahlreich. aber tatsächliches Geschäft bis 
jetzt noch nicht, wie man gerne wünschen möchte. 
Bleichkalk geht flott ab zu Lstr, 5. 7. 6 die Tonne 
fco. Waggon für Nadelholz. Ammonia Alkali ist ge- 
fragt und notiert Le 3.16.— bis Lstr. 4.—.— die 
Tonne fol. Liverpool. Kaustische Soda berichtet guten 
Umsatz zu etwas schwächeren Preisen; andere Sorten 
Geschäft befriedigend, Notierungen unverändert. Ge- 
schäft in Zellstoff ist etwas schlaff infolge in einigen 
Papierfabriken eingetretener Ruhe; Preise aber sind 
fest. Aehnlich liegt es mit Holzschliff. Die Tendenz 
des Esparto-Marktes ist kräftig, Notierungen zum Teil 
erhöht. Lumpengeschäft geht ziemlich gut. Harz 
und Leim und Leimstoffe melden guten Geschäfts- 
gang bei unveränderten Preisen. Mineralien-Marktlage 
ist gesund. Preise für nächstjährigen Bedarf sind 
6 Pence bis 1 S. die Tonne höher als die für 1913 
für Mineralweiß und China Clay; Baryt ist in guter 
Nachfrage. In China Clay sind alle Qualitäten teurer 
und gute Geschäfte für nächstjährige Abnahme werden 
gemeldet; andere Füllungs- und Beschwerungsstoffe 
machen gutes Geschäft. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Die Wasserverhältnisse haben sich 
weiter günstig entwickelt, so daß sich wieder eine 
flauere Stimmung bei einzelnen Verkäufern zeigt. — 
Zellulose. Die Nachfrage hat sich nicht gebessert 
und verkehrt der Markt in sehr ruhiger Verfassung. 


eg 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 


Von Hamburg 
nach Aberdeen, nachste Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am 26. November und 6. und 16. De- 
zember; laden: Hübenerkai, Schuppen 16; D. Fuhr- 
mann, N:Ble & Günther kacht, Hamburg; nach 
Belfast, D. „City of Cadiz am 25. November, 
nächste Dampfer am 2., 9. und 16. Dezember; !aden: 
Amertkakal, Schuppen 40; D. Fuhrmann, NiBle & 
Günther Nachf, Hamburg; nach Bristol, D. 
„City of Berlin“ am 28. November, weitere Dampfer 
am 5. und 12. Dezember; laden: Amer:kakai, Schup- 
pen 40; D. Fuhrmann, N'Ble & Günther Nacht., 
Hamburg; nach Boston, Pampfer der Gehrkens- 
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Lime am 25. und 28. November, 2. 5., 9. und 
12. Dezember; laden: Kirchenpauerkai; H. M. Gehr- 
kens, Hamburg; nach Dublin*); nach Dundee, 
D. „Westphalia“ am 29. November, „Sardinia“ am 
6. Dezember, „Corsica“ am 13. Dezember; laden: 
Hübenerkai, Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, 
Hamburg; nach Glasgow, siehe Grangemouth; 
nach Grangemouth, D. „Sardinia“ am 26. No- 
vember, D. ,„Westphalia“ am 29. November, D. 
„Corsica“ am 3. Dezember, „Sardinia“ am 6. De- 
zember, ,,Westphalia am 10. Dezember, „Corsica“ 
am 13. Dezember; laden: Hübenerkai, Schuppen 18; 
Hugo & van Emmerik, Hamburg; nach Goole, 
Dampfer der Goole Steam Shipping Comp. am 24., 26., 
27., 29. November, 1, 3, 4, 6, 8, 10, 11. und 
13. Dezember; laden: Kaiserkai, Schuppen 8; C. 
Witt & Co., Hamburg; nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line täglich außer 
Sonntags; laden: Sandtorkai; C. H. Rover, Ham- 
burg; nach West-Hartlepool, D. „Federation“ 
am 26. November, 3. und 10. Dezember, D. ,,Dres- 
den‘ am 29. November, 6. und 13. Dezember; laden: 
Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, Ham- 
burg; nach Hull, D. „Darlington“ am 25. No- 
vember und 6. Dezember, D. „Hull“ am 29. No- 
vember und o Dezember, D. „York“ am 2. und 
13. Dezember; laden: Sandtorkai, Schuppen 5; 
Pearson & Langnese, Hamburg; nach Leith, D. 
„Vienna“ am 26. November, D. „Coblenz‘ am 28. No- 
vember, D. „Weimar am ı. Dezember, D. ,,Bres- 
lau“ am 3. Dezember, D. „Vienna“ am 5. Dezem- 
ber, D. „Coblenz am 8. Dezember, D. „Weimar“ 
am 10. Dezember, D. „Breslau am 12. Dezember; 
laden: Hübenerkai, Schuppen 17; Hugo van Emmerik, 
Hamburg; nach Liverpool, D. „Zeeland am 
25. November, D. „Poland“ am 29. November, nach- 
folg. Dampfer am 4., 9. und 13. Dezember; laden: 
Versmannkai, Schuppen 25; Hugo van Emmerik, 
Hamburg: nach London, Dampfer der Gen. Steam 
Nav. Comp. am 26. und 29. November, 3., 6., Io. 
und 13. Dezember; laden: Dalmannkai, Willem Pott, 
Hamburg; nach London, Dampfer der Kirsten-Linie 
am 25, 26., 28, 29. November, 2, 3. 5. 6. 
9., 10, 12. und 13. Dezember; laden: Kaiserkai, 
Schuppen 10—11; A. Kirsten, Hamburg; nach 
London, Dampfer der Pellbach-Linie am 26, 
28. November, 1., 3., 5. 8., 10. und 12. Dezember; 
laden: Sandtorkai, Schuppen O; H. D. Perlbach 
Nachf, Hamburg; nach Plymouth, nächster 
Dampfer am 5. Dezember; laden: Amerikakai, Schup- 
pen 40: D. Fuhrmann, Nißle & Günther kacht. 
Hamburg; nach Swansea, D. „City of Cadiz" am 
25. November, nächster Dampfer am 9. Dezember; 
laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, 
NiBle & Günther Nachf., Hamburg. 


Von Bremen 


„Strauß am 24. November, 
„Möwe“ am 25. November, „Adler“ am 26. Novem- 
ber, „Sperber“ am 27. November, „Schwalbe“ am 
29. November, nächstfolgende Dampfer am I., 2, 
3, 4, 6, 8, 9, 10, II. und 13. Dezember; Argo- 


nach London, D. 


Dampfschiffahrtsgesellschaft Bremen; Bahnsendungen | 


sind zu richten: Bremen-Frethafen, Schuppen 3; 
nach Hull, D. „Falket am 25. November, 
„Phoenix am 27. November, „Greif* am 28. No- 
vember, nächstfolgende Dampfer am 2., 4, 6, 9. 

*) Der Hafen von Dublin ist infolge von Streiks 
bis auf weiteres geschlossen. 


11. und 13. Dezember; Argo-Dampfschiffahrtsgesell- 
schaft Bremen; Bahnsendungen sind zu richten: 
Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach Leith alle 
10 Tage; Carl Scholle, Bremen. 

Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer- 
Comp. Stettin, am 27. und 29. November, 4., 6. 
11. und 13. Dezember; Sendungen direkt an obige 
Gesellschaft; nach London via Rotterdam oder 
Amsterdam regelmäßiger Verkehr; F. Ivers & Co. 
bzw. Johann Reimer, Stettin; nach Hull, D. 
„Runo“ am 29. November, „Novo“ am 6. Dezember, 
„Runo“ am 13. Dezember; Johann Reimer, Stettin; 
nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. S. Pack 
Co., nächste Dampfer 26. und 29. November, 3., 6., 
10. und 13. Dezember; laden: Bollwerk. Johann 

Reimer, Stettin. 

Von Danzig 


nach London, einmal wöchentlich, Tag un- 


bestimmt: C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, 
D. „Thurso“ Anfang Dezember, „Castro Mitte De- 
zember; C. G. Reinhold, Danzig; nach Leith, 


Dampfer der L. H. & Hbg. Steam Pack Co., alle 
10 Tage; C. G. Reinhold, Danzig. 

Von Konigsberg 
nach London, nächster Dampfer am 29. No- 
vember, 6. und 13. Dezember; Marcus Cohn & Sohn, 
Königsberg; nach Hull, D. „Thurso“, Anfang De- 
zember, „Castro“ Mitte Dezember; R. Kleyenstüber 
& Co. Königsberg; nach Leith, Dampfer der 
L. H. & Hbg. Steam Pack Comp. alle 10 Tage; Otto 

B. Birth & Co., Königsberg. 

Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. 
Comp. am 25., 26. und 29. November, 2., 3., 6., 
9., 10. und 13. Dezember; Phs. van Ommeren, Rotter- 
dam; nach Grimsby, Dampfer der Great Cen- 
tral Ry Shipping Line am 25., 27. und 29. Novem- 
ber, 2, 4, 6, 9, 11. und 13. Dezember; laden: 
St. Jobshaven; Ruys & Co., Rotterdam, Vecrhaven 7; 
nach Leith, Dampfer der Gibson Line am 25. und 
28. November, 2., 5., 9. und 12. Dezember; laden: 
Schiehaven; Berth. F. Bouthmy & Co., Rotterdam. 

Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 25. und 29. November, 2., 6., 9. und 
13. Dezember; laden: Handelskade, Shed C; General 
Steam Transport Comp., Amsterdam; nach Leith, 
Dampfer der Gibson Line am 25. und 28. Novem- 
ber, 2., 5., 9. und 12. Dezember; laden: Handelskade, 

Loods A; Gemmering & Penning, Amsterdam. 

Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. Co. 
am 26. und 29. November, 3., 6., 10. und 13. De- 
zember: Kennedy, Hunter & Co., Antwerpen; nach 
Grimsby, Dampfer der Great Central Ry Shipping 
Line am 25., 27. und 29. November, 2., 4. 6. 9. 
1. und 13. Dezember; laden: Quai D'Hebrauville, 
Shed 4, Antwerpen-Siid; Ruys & Co., Antwerpen; 
Quai van Dyck 9; nach Huli, D. „Harrogate“ am 
25. November, D. „Cito“ am 29. November, D. 
„Harrogate“ am 2. Dezember, D. „Cito“ am 6. und 
13. Dezember, „Harrogate am 9. Dezember; Aug. 
Bulcke & Co. Antwerpen; nach Leith, Dampfer 
der Gibson Line am 25. und 29. November, 2., 6., 9. 
u. 13. Dezember; laden: Quai D‘Hebrauville und 
laufen bei Bedarf in Grangemouth an; nach Grange- 
mouth direkt am 27. November, 4. und ıı. De- 
zember; laden wie nach Leith. Näheres in beiden 

Fallen durch Bouthmy & Co., Antwerpen. 
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Faseren 
Arnsdorfer Papierfabrik Heinrich Richter A.-G. 


zu Arnsdorf (Riesengebirge). Die Generalversamm- 
lung der Gesellschaft findet am 29. November d. J. 
statt. Tagesordnung: 1. Bericht des Vorstandes uber 
die Lage des Geschäfts unter Vorlegung der Bilanz, 
der Gewinn- und Verlustrechnung und des Geschäfts- 
berichtes für die Zeit vom 1 Oktober 1912 bis 
30. September 1913, sowie Bericht des Aufsichtsrates. 
2. Bericht des gerichtlichen Bucherrevisors über die 
Prüfung der Bücher, der Bilanz und des Gewinn- und 
Verlustkontos für das verflossene Geschäftsjahr. 3. Ge- 
nenmigung einer Pensionszahlung. 4. Beschlubtassung 
uber Genehmigung der Bilanz und Erteilung der Ent- 
lastung. 5. Beschlubfassung uber Verteilung des Rein- 
gewinnes. 
Can 


Geschäfts-Berichte. 


Arnsdorfer Papierfabrik Heinrich Richter A.-G. 
zu Arnsdorf (Riesengebirge). Das sechzchnte Ge- 
schäftsjahr (1. Oktober 1912 bis 30. September 1913) 
hat leider nicht den Erwartungen entsprochen, die bet 
seinem Beginn in dasselbe gesetzt wurden, denn wah- 
rend die Gesellschaft in den ersten Monaten bis zur 
Grenze ihrer Leistungstahigkeit beschäftigt war, setzte 
mit dem Frühjahr 1913 plötzlich ein so großer Be- 
schaftigungsruckgang in der gesamten deutschen Pa- 
pierindustrie ein, wie er in gleicher Schärfe und von 
gleicher Dauer noch nie beobachtet worden tst. 

Durch die Balkanwirren und durch die daraus 
hervorgerufene Beunruligung der europäischen Lage 
veranlaßt, legte sich die deutsche Geschäftswelt allge- 
mein die grobte Zurückhaltung auf, so dab ein über- 
aus starker Rückgang des Inseratengeschaftes der Zei- 
tungen und damit eine bedeutende Verminderung des 
Verbrauches an Druckpapier eintrat; der Verband 
Deutscher Druckpapier-labriken, dem die Gesellschaft 
als Mitglied angehört, war alsbald nicht mehr in der 
Lage, die in thm vereinigten Fabriken in ausreichen- 
dem Mabe zu beschäftigen. 

Der Markt in verbandsfreien Papiersorten verlor 
unter dem allseitigen, dringenden Angebot jede Stütze, 
und so haben denn die ohnehin unzulanglichen Preise 
weitere empfindliche Rückgänge erfahren, trotzdem die 
Herstellungskosten durch die bedeutenden Preissteige- 
rungen für Schleitholz und Kohle ın erheblichem Maße 
verteuert worden sınd. 

Durch diese Verhältnisse mubte der zweite Teil 
des Geschäftsjahres und somit auch der vorliegende 
AbschluB in ungünstiger Weise beeinflußt werden, und 
die Gesellschaft ist diesmal, zum ersten Male seit dem 
sestchen derselben, nicht in der Lage, eine Dividende 
vorschlagen zu können. 

Die Abschreibungen sind nach den gewohnten 
Sätzen erfolgt, und für Verbesserungen und Repara- 
turen, die auf Unkostenkonto gebucht und aus dem 
Betriebe bezahlt wurden, sind in diesem Jahre 
48 040,89 Mk. aufgewendet worden. 

Um bei der ständigen Vertcuerung der Kohlen 
den Verbrauch an Feuerungsmaterial zu vermindern, 
wurde die veraltete Turbine in der Papierfabrik 
durch eine neue, zeitgemäße Anlage von zwei Turbinen 
ersetzt, welche auch ber kleinem Betriebswasser eine 
weit ausgiebigere Nutzleistung gewährt, und ebenso 
ist in dem Beiwerk eine vollständige Erneuerung 
des Wasserwerkes erfolgt, wodurch sich die Zu- 
gange aut Maschinenkonto erklären. 


Nach dem Hingang des um das Unternehmen 
wohlverdienten Vorstandmitgliedes, des Herrn Ernst 
Weinrich, wurde der langjährıge Prokurist der Gesell- 
schaft, Herr Otto Spieler, in den Vorstand berufen. 

Gewinn- und Verlust-Konto. Debet. An Obli- 
gationszinsen 27000 Mk., an Kursverlust ın hinter- 
legten Wertpapieren 622,75 Mk., an Verbrauch an Fa- 
brikationsmaterialien 662 456,69 Mk., labrikations- 
und Geschaftsunkosten 699 131,04 Mk., an Betriebs- 
gewinn aus 1912/13 43 049, 76 Mk. plus Vortrag aus 
1911/12 17619,15 Mk. = 61 268,91 Mk., zusammen 
1 450 479,39 Mk. Kredit. Per Vortrag aus 1911/12 
17619,15 Mk., per Zinsen aus Bankguthaben usw. 
1497,90 Mk., per Landwirtschaft 5879,13 Mk.; per 
Produktionskonto, Fakturierung 1 406 982,11 Mk., Vor- 
rate am 30. September 1913 2470577 Mk. = 
1 431 687,88 Mk., ab Vorräte am 30. September 1912 
6204,73 Mk. = 142548315 Mk. Zusammen 
1450 479,39 Mk. Von dem obigen Betriebsgewinn 
61 268,91 Mk. gehen ab die Abschreibungen 41 585,84 
Mark und es verbleibt ein Nettogewinn von 19 683,07 
Mark. Die Verteilung desselben wird wie folgt vor- 
geschlagen: 5 Prozent für den Reservefonds, 19 683,07 
Mark, ab Vortrag 1911/12 17619,15 Mk. = 2063,92 
Mark. 5 Prozent davon 103,20 Mk., Talonsteuer- 
reserve 2041,66 Mk., Vortrag für das neue Geschäfts- 
jahr 17 538,21 Mk. Zusammen 19 683,07 Mk. 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken A.-G. 
Die ın dem letzten Geschäftsbericht ausgesprochenen 
Erwartungen sind nicht in Erfüllung gegangen, und 
die Gesellschaft ist nicht ın der Lage, die Verteilung 
einer Dividende vorschlagen zu können. Der Brutto- 
gewinn betragt 303 989,82 Mk. gegen 369 634,18 Mk. 
im Vorjahre. Die Neuanlage in Maltsch hat zwar in 
der ersten Hlälite des Berichtsjahres von Monat zu 
Monat bessere Resultate erbracht, dagegen traten in 
der zweiten Hälfte mancherlei Betriebsstorungen ein, 
deren Behebung längere Zeit beanspruchte und die 
Rentabilität ungünstig beeintlußte. Auch die alten An- 
lagen in Cunnersdori, Jannowitz und Lomnitz haben 
im Berichtsjahre nicht so gunstig wie fruher abge- 
schnitten. Die Geschäftslage auf dem Papiermarkte 
litt unter den das ganze Jahr hindurch anhaltenden 
politischen Wirren und der damit verbundenen Un- 
sicherheit; der dauernde hohe Geldstand verminderte 
in der zweiten Halite des Berichtsjahres die Kauflust 
in hohem MaBe und verursachte gleichzeitig erhebliche 
Mehrausgaben fur Bankzinsen. Dazu kam noch, daß 
alle Rohstoffe, insonderheit Holz, im Preise wesentlich 
stiegen und daß trotz aller Bemühungen sıch diese 
Preissteigerungen mit den Verkaufspreisen des fer- 
tigen Fabrikates nicht in Einklang bringen ließen. Auch 
war eın nicht unerheblicher Ausfall dadurch zu ver- 
zeichnen, daß ein Lieferant, mit dem ein ansehnlicher 
Posten Holz zu billigem Preise abgeschlossen war, in 
Konkurs geriet und die Gesellschaft sich zu einem um 
zirka 70 000 Mk. höheren Preise anderweitig eindecken 
mußte. Die Papierproduktion betrug 16 836 685 kg 
gegen 14 328783 kg im Vorjahre und der Erlös für 
die Fabrikate 5 288 087, 54 Mk. gegen 3983 605,81 Mk. 
Die Geschäftsverluste im Konto-Korrent betrugen 
2361,15 Mk., die auf dem Fabrikations-Konto abge- 
schrieben wurden. Die Instandhaltung der Maschinen 


und Gebäude wurde wie früher aus dem Betriebe ge- 


deckt. Der kaufmännische Direktor Ilerr Georg Neu- 
kirchner ist am 30. Juni aus dem Vorstande der Gc- 
sellschaft ausgeschieden und Herr Otto Neinhaus an 
seine Stelle eingetreten. Es wird folgende Gewinn- 
verteilung beantragt: Bruttogewinn einschließlich des 
vorjahrigen Saldos von 14 343,07 Mk. 303 989,82 Mk.; 
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Abschreibungen laut Bilanz 276 877,70 Mk. = 27 112,12 
Mark; 5 Prozent zum gesetzlichen Reservefonds 
1355,60 Mk., Arbeiter-Unterstützungen 7000 Mk., 
Gratifikationen an Beamte 10000 Mk. = 18 355,60 Mk., 
bleiben 8 756,52 Mk. auf neue Rechnung vorzutragen. 
Außerdem wurde der bisher geführte Erneuerungsfonds 
von 40000 Mk. aufgelöst und zu einer Extraabschrei- 
bung auf die Neuanlage Maltsch verwandt. Das Neu- 
bau-Konto Maltsch ıst nunmehr abgeschlossen. Die 
Betriebsschwicrigkeiten in Maltsch glaubt die Gesell- 
schaft jetzt überwunden zu haben und nunmehr dort 
dauernd bessere Produktionsergebnisse erzielen zu 
können. Die ungünstige Konjunktur auf dem Papier- 
markte hält jedoch auch bei Abfassung des Berichts 
noch unverändert an, ohne daß ein Herabgehen der 
Preise der Rohmaterialien zu beobachten wäre. 

Gewinn- und Verlust-Konto. Ausgabe: An 
Rohmaterialien 3 432 347,43 Mk., Feuerung 438 327,96 
Mark, Unterhaltung 254 012,70 Mk., Löhne 626 846,27 
Mark, Handlungs-Unkosten 121 142,69 Mk., Bank- 
zinsen und Provisionen 78946,96 Mk., Obligations- 
zinsen 41710 Mk., Abschreibungen 276 877,70 Mk., 
Gewinn-Saldo 27 112,12 Mk., zusammen 5 297 323,83 
Mark. Einnahme: Per Gewinn-Vortrag 14 343,67 
Mark, per l’abrikations-Konto 5 282 980,16 Mk., zu- 
sammen 5 297 323,83 Mk. 


Eat 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 

Adorf i. V. Gebrüder Bretschneider eröffneten in 
Adorf i.V. eine Buch- und Papierhandlung, verbun- 
den mit Buchbinderei und Kartonnagenfabrikation. 

Großschirma i. Sa. In das Handelsregister ist 
die Firma Holzstoff- und Pappenfabrik „Kurprinz“ 
Georg Keil in Großschirma und als Inhaber der In- 
genieur Georg Keil in Großschirma eingetragen 
worden. 

Haynau i. Schles. 
Gablenz in Haynau ist 
wandelt worden. 

Miinchen. In das Handelsregister wurde einge- 
tragen die Firma: Heinrich Spindler. Sitz München. 
Inhaber: Fabrikant Heinrich Spindler in München. 
Kartonuagen- und Papierwarenfabrik. 

Oberscheibe i. Erzgeb. l:duard Brückner jr., 
Holzstoffabrik ın Oberscheibe. Der bisherige Inhaber 
Friedrich Eduard Brückner ist verstorben und Frau 
Helene Marie verw. Brückner, geb. Georgi, ın Ober- 
scheibe ist Inhaberin der Firma. 

Schleusingen. In das Handelsregister ist die 
Fırma Curt Pilz, Pappen- und Papierfabrik“ ın Schleu- 
singen und als ihr Inhaber der labrikbesitzer Curt 
Pilz, daselbst, eingetragen. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 
Göteborg, Schweden. Herr C. O. Kjellberg, 
Teilhaber der großen Papierstoffausfuhrfirma J. A. 
Kjellberg & Sönner in Göteborg, Vorstandsmitglied 


Die Papierfabrik Curt von 
in eine G. m. b. H. umge- 


“Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Hollaindermesser 
Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 
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der Zellulosefabriken Billeruds A. B., Slottsbrons 
Sulfit A.-B., A.-B. Stömne Sulfitfabrik, der Holz- 
schleifereien Nors Järnbruks A.B. und Hilbrings- 
bergs A. B. (Sitz aller ist in Seffle) wurde zum Kon- 
sul für Japan ernannt. A. 

Kreuzlingen. Die Firma August Honer, Buch- 
druckerei, Buchbinderei und Papierhandlung in Kreuz- 
lingen, hat sich mit der Genossenschaft unter der 
Firma ,,Thurgauer Volksfreund und Kreuzlinger 
Zeitung“ vereinigt zu einer Aktiengesellschaft 
unter der Firma A.-G. vormals August Honer und 
„Ihurgauer Volksfreund“. Zweck der Gesellschaft ist 
u. a. der Druck und die Herausgabe ciner Zeitung, ge- 
nannt „Ihurgauer Volksfreund und Kreuzlinger Zei- 
tung“. Das Gesellschaftskapital ist 200000 Francs. 
Präsident des Verwaltungsrates ist Karl Schuler- 
Ziegler in Kreuzlingen. 

Oftringen (Schweiz. Kt. Tessin). Die Firma A. 
Walty-Hüssy in Oftringen ist infolge Verkaufs des 
Geschaftes erloschen. Aktiven und Passiven gehen an 
die Firma Walty & Cie. in Oftringen über, welche 
am 1. April 1913 ihren Anfang nahm. Unbeschränkt 
haftender Gesellschafter ist August Max Walty- 
Siegrist; Kommanditar ist Arnold Walty-Hussy, mit 
dem Betrage von hundertundfünfzigtausend Franken 
(150000 Frcs.). Papierfabrikation und -handel. Die 
Firma erteilt Einzelprokura an Arnold Walty-Hussy 
in Oftringen. 

Stockholm. In Stockholm wurde nach 
Uebernahme der Eisen- und Stahl- Exportfirma 
N. M. Hoglunds Soner & Co., Aktiebolaget The 
Swedish Trading Company, mit 2 Mill. Kr. 
Aktienkapital gebildet, welche auch Ausfuhr von 
Papierstoff, Papier und andern Waren treiben will. 
Verwaltungsdirektor wird der in Ostasien tätig g<- 
wesene Generalkonsul Gunnar Horngren in Stock- 
holm. Zu den Stiftern der neuen Firma gehören 
Schiffsreeder Dan. Broström (Göteborg) und Bank- 
direktor K. A. Wallenberg. Gleichzeitig wurde in 
China eine Tochtergesellschaft gleichen Namens mit 
400000 Kr. Aktienkapital durch Uebernahme der von 
dem schwedischen Konsul ın Hongkong betriebenen 
Firma Arthur Nilsson & Co. gegründet. A. 

— Hier starb im Alter von 73 Jahren 
Bergingenieur Martin Nisser, Vorstandsmitglied der 
Papierfabrik J. H. Munktells Pappersfabriks A.-B. 
in Grycksbo, 1891—1907 Mitglied des Reichstages. 

A 


Skelleftea, Schweden. In den Vorstand der Sul- 
fitzellulosefabrik Oehrvikens Aktiebolag traten an 
Stelle des bisherigen Direktors, Ingenieurs N. Wi- 
kander, und Charles Ekström der neue Direktor, In- 
genieur Fr. Sverdrup in Ochrviken, und Hofgerichts- 
notar L. Groth in Sundsvall ein. j 

Umea, Nordschweden. Die 1909 errichtete 
Holzschleiferei des vor einigen Jahren verstorbenen 
E. Unander Scharin soll an eine A.-G., Aktiebolaget 
Scharins Söner, übergehen, welche mit 600 ooc Kr. 
Aktienkapital gebildet wird. Frau verwitwete 
Scharin übernimmt 480000 Kr. Aktien. Die Stif- 
tungs-Urkunde ist von Gottne Glas, dem Direktor 
der Firma sowie Scharins Erben und Konsul 
O. Oertengren unterzeichnet. A. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 
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Zürich. In der Generalversammlung vom 6. No- 
vember 1913 haben die Mitglieder des Verbandes 
schweizerischer Kartonfabriken in Zürich in Liq. die 
Durchführung der Liquidation konstatiert. Diese 
Firma und damit die Unterschriften der Liquidatoren, 
Herren Gustav Neukomm und Ernst von Nieder- 
häusern, sowie die Namen der Vorstandsmitglieder, 
Herren Jean Tschudi, Ulrich Joerg, Emil Knoblauch 
und Emil Harder, werden daher gelöscht. 


Todesfälle. 


Bammental bei Heidelberg. Eduard Fuchs, Di- 
rektor der Papier- und Tapetenfabrik Bammental 
A.-G. in Bammental bei Heidelberg, ist gestorben. 


Brände. 


Neu-Kaliß. In der Papierfabrik von 
Schöller & Bausch in Neu-Kaliß ist am 13. Novbr. 
Feuer ausgebrochen. Ueberkochendes Oel geriet in 
Brand. Der Dachstuhl des Dampfturbinenhauses 
wurde zerstört. Das Feuer konnte von der Fabrik- 
feuerwehr gelöscht werden. Der Betrieb ist nicht 
gestört. 


1. e, // 
vi Kleine Mitteilungen 


Wie wird das Gelände für die kommende Buch- 
gewerbeausstellung Leipzig 1914 aussehen? 


Es wird alle Leser, die in diesem Sommer die 
Baufachausstellung besucht haben, interessieren, 
wie das gleiche Gelände für die große Weltaus- 
stellung für BuchgewerbeundGraphik 
im nächsten Jahre aussehen wird. Die umfassende 
Organisation der Ausstellung, die große Beteiligung 
aller Kreise, vor allem aber die offiziellen Anmel- 
dungen der fremden Staaten machten es nötig, nicht 
nur die meisten Gebäude zu vergrößern, sondern 
noch eine ganze Anzahl neuer Gebäude zu errichten. 
Zu den beiden vorhandenen Kongreß-Sälen ist 
noch ein neuer Saal geschaffen worden, der 2000 
Besucher fassen wird. Die ehemalige Sporthalle, 
links vom Eingang, wird die Internationale 
Stenographie-Ausstellung aufnehmen, 
daran schließt sich ein neues Gebäude, das Haus der 
Sonderausstellung: „Die Frau im Buch- 
gewerbe“ Die Maschinenhalle am Aus- 
gang der Lindenallee reichte für die Internationale 
Buchgewerbeausstellung ebenfalls nicht aus; die neu 
hinzukommende Halle II ıst noch über 1000 qm 
größer als die erste Halle und umfaßt mit dieser zu- 
sammen eine Fläche von rund 13000 qm. 

Zwei größere freie, durch gärtnerische Anlagen 
verschönte Plätze, der „Gutenbergplatz“ und der 
„Schöfferplatz“, schließen die „Halle der Kul- 
tur“ (frühere Betonhalle ein. Würdig und sinnvoll 
weist der mächtige Kuppelbau auf die große 
„Straße der Nationen“ hin, zu dessen beiden 


Seiten die fremden Staaten ihre Pavillons — 
meist im Baustil ihres Landes — errichten. 
Denn die internationale Buchgewerbeausstellung 
wird in Wirklichkeit international 
werden, Italien, Frankreich, Holland, England, 
Oesterreich, Rußland, : Argentinien, der Staat 
Sao Paulo (Brasilien) stellen. hier in ihren 


eigenen Pavillons aus, zu deren Errichtung die ein- 
zelnen Regierungen hohe Summen ausgeworfen 


für Papier- und Pergamentpapierfabrik 
sofort gesucht. Bedingung: Gründliche 
theoretische und praktische Kenntnisse. 


Bewerbungen an die Geschäftsstelle dieses Blattes g 


unter P. F, 5276 erbeten. 


Direktor-Gesuch 


Nordische Zellulose- u. Papierfabrik, 
teilweise neu, teilweise modern um- 
gebaut, sucht erfahrenen Direktor, 
der tüchtiger Administrator ist, vor- 
züglich rechnen kann u. besonders 
ökonomisch und ruhig zu arbeiten 
versteht. Gehalt abhängig von Ka- 
pazität. Garantierte Tantieme, freie 
Wohnung, Licht und Heizung. Gefl. 

Angebote unter P.F. 5271 an die 

Expedition dieses Blattes erbeten. 


Duplex- und Triplex-Kurton 


einer erstklassigen 
Kartonfabrik, der 


Der technische Leiter 


theoretisch und praktisch gebildeter Papiermacher 

istund in der Herstellung von Duplex- und Triplex- 

Kartons reiche Erfahrung besitzt, sucht seinen Posten 

zu verändern. Werte Angebote erbeten unter P.F. 5278 
an die Geschäftsstelle dieses Blattes. 


Theorie u. Praxis 
. des Mahlens . 


Von Clayton Beadle u. Dr. Henry Stevens 
Deutsch von Carl Franck 


Mit zahlreichen Illustrationen 
Preis brosoh. Mk. 3,—, in gesohmaokv. Lbd. Mk. 4,— 
Otto Elsner, Verlagsges.m.b.H., Berlin S. 42 


»Das Papier wird im Hollander gemacht« ist ein 
altes wahres Papiermacherwort, und doch fehlte 
es bisber an Literatur über die für die Fapier- 
fabrikation überaus wichtige Holländerarbeit. Das 
Buch hat dadurch einen erhöhten Wert, als die darin 
enthaltenen wertvollen Angaben durch praktische 
Versuche und praktische Erfahrungen festgestellt 
wurden, wodurch es doch einen sicheren Anhalt für 
die Beurteilung der für die Papierfabrikation so über- 
aus wichtigen Mahlarbeit bietet. Das Buch, dessen 
Studium jedem Papiermacher zum Nutzen gereichen 
wird, sollte deshalb in keiner Papierfabrik fehlen. 
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haben, ein groBer Sonderpavillon wird die Staaten 
Belgien, Portugal, Spanien und die Schweiz aufneh- 
men, und nach den noch schwebenden Verhandlun- 
gen mit Ungarn, Dänemark, Schweden, Norwegen, 
Indien, China, Japan und Amerika stehen weitere 
Anmeldungen in sicherer Aussicht. Der Pavillon 
„Sachsen“ an der Lindenallee nimmt die Konig I. 
Akademie für graphische Künste und 
Buchgewerbe auf, in dem früheren Pavillon 
Bauhygiene wird die Internationale Sonderausstel- 
lung für das kaufmännische Bildungswesen „Der 
Kaufmann“ untergebracht. 

An Stelle von Alt-Leipzig wird sıch das soge- 
nannte „Industrieviertel“ erheben. Hier 
wird die 200 „Jahre alte Haynsburger Papiermühle 
Aufstellung finden, ferner eine getreue Nachbildung 
der Robertsscnen Papiermaschine, eine große 
Papierfabrik mit moderner Papiermaschine, eine 
moderne Buchbinderwerkstätte und eine vollständig 
eingerichtete Zeitungsdruckerei mit Rotations- 
maschine, alles in vollem Betriebe und vor den 
Augen des Publikums arbeitend und erzeugend. In 
dem gleichen Viertel befindet sich die Sonderaus- 
stellung „Schule und Buchgewerbe‘“, an die 
sich ein Turn- und Spielplatz und die Zelte und 
Hütten für Pfadfinder und Wandervögel anschlie- 
Ben. Die große Industriehalle, in der die 
buchgewerbliche und graphische Industrie geschlos- 
sen auftritt, eingeleitet durch gründliche fachtech- 
nisch-belehrende Gruppen, wird ebenfalls bedeutend 
vergrößert und erhält eine neue Fassade. 

Das Thüringer Dorf jenseits der großen Brücke 
wird der großen Sonderausstellung „Der Stu- 
dent“ weichen. Eine gründliche und vollkom- 
mene Umänderung erfährt der Vergnügungs- 
park, der an neuen Attraktionen eine Rodel- 
bahn, einen Eispalast mit künstlicher Eislauf- 
bahn, ein Familienwellenbad, ein großes 
„Zunfthaus“ und eine Reihe von originellen 
Vergnügungsstätten, scherzhafte Lokale, 
die der leiblichen Erquickung dienen und die jedem 
Geschmack und jeder Laune etwas bieten, bringt. 
Die Internationale Buchgewerbeausstellung wird so- 
mit im nächsten Jahre auch äußerlich eine in allen 
Teilen gänzlich neue und andere Ausstellung wer- 
‘den, die den Fremden wertvolle Anregungen und 
Genüsse bringt und sie mit dem Wesen einer wirk- 
lichen Weltausstellung, wie sie Leipzig noch nicht 
gesehen hat, vertraut machen wird. 


Ein Welthandels-Archiv ist an der Handels- 
Hochschule Berlin durch Prof. Dr. Hellauer 
‚eingerichtet worden. Die reiche Entwickelung des 
modernen Lebens mit ıhrer vielfältigen, zum grössten 
Teil internationalen Verflechtung der wirtschaftlichen 
Verhältnisse, die sich noch dazu fortwährend ändern, 
hat es dem einzelnen heute sehr schwer gemacht, die 
für ihn wichtigen Vorkommnisse zu verfolgen und in 
ihnen die treibenden Kräfte zu erkennen. Es war 
notwendig, Einrichtungen zu schaffen. um die flüch- 
tigen Tatsachen des Augenblicks festzuhalten und auf 
diese Weise ein Material zu vereinigen, das unver- 
gleichlich reichhaltiger ist, so daB es dem einzelnen 
die größte Erfahrung bieten kann. Diese Einrichtun- 
gen sind die Wirtschafts-Archive. Wir fin- 
den sie bereits in unsern GroBunternehmungen und 
bei unsern bedeutenden Zeitungen, und nunmehr 
haben auch unsere Hochschulen damit begonnen, 
Wirtschafts-Archive zuerrichten undzu Forschungs- 
instituten auszubauen. bine wie große Anzahl von 
Wirtschafts-Archiven heute schon in Deutschland be- 
steht, stellte sich zum Erstaunen selbst der unmittel- 
bar Beteiligten auf dem ersten allgemeinen 
Wirtschafts-Archiv-Tag_ heraus der am 
17. und 18. Oktober in Cöln stattfand und von fast 
Ho Teilnehmern, zumeist Vertretern von Archiven, 
besucht war. 

Das an der Handels-Hochschule Berlin von Prof. 
Dr. Jlellauer eingerichtete Archiv hat seinen beson- 
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| Mürbe &Co.,imnn, Görlitzise 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstait. 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kondensationsmaschinen. 


Vorwärmeranlagen für Ke ee spelsung und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 


Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


= 

Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
mit Oegenspülung, rotierendem Rechen oder Dampiluft- 8 
strahlgebläse. 

Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugung 
der Wasserdampfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Art. 

Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen b 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an S 

Kesselspeisepumpen für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
ziell auch für sehr heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. fs 

Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für bestehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°), ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zuges R 
an Dampfkesselanlagen um 100°, und darüber; geringster 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,35%, des Kohlen- 
verbrauchs. 8 


Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
a Sarath ae tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
im Betriebe. 


Ratschläge und Eeer Sé bei Anschaffungen g 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
= 
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Holzstoff, 


und zwar 60 Ladungen sofort und 100 Ladungen zum 
Abschluß per 1914 hat Erzgeb. Schleiferei abzugeben. 
Reflektanten wollen Adresse getl. sub P. F. 5262 an die 
Expedition dieses Blattes abgeben. 


Kraftverbrauch beim Mahlen 
von Halb- u. Gunzzeug 


von Arnold Rehn 


Separatabdruck aus „Der Papier-Fabrikant“ 


Mit 2 Abbildungen, 10 Tabellen und 22 Diagrammen 
im Text und auf 2 Tafeln 


Inhalt: 


L Teil Halbzeugmahlung 
il. Teil Ganzzeugmahlung 


Vergleich zwischen großen und kleinen Holländern — Kraft- 
verbrauchsunterschied beim Zusammenmahlen und beim Einzel- 
mahlen der Stoffe nebst Mischen derselben im Mischholländer 
— K.aftverbrauch beim Kollern und Aufschlagen von Z-llulose 
sowie beim Kollern von Papierspanen und Kraftersparnis beim 
Eintragen gekollerter Stoffe gegenüber dem Eintragen von 
Hand (einblättern) in den Holländer. 


Zu beziehen von 


Otto Elsner Verlags-Ges. m.b. H., Berlin S. 42 
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deren Charakter. Es ist ein Welthandels- 
Archiv und setzt sich als solches in erster Linie die 
Aufgabe, das Material zu sammeln und zu ordnen, 
das uns einen Einblick in die Organisation und Tech- 
nik des internationalen Handels und Verkehrs ge- 
währt. Es umfaßt heute vornehmlich die Tatsachen 
des Warenhandels und des Güterverkehrs. Dem- 
nächst soll es auch auf das Bankgeschäft ausgedehnt 
werden. In erster Linie sind die Einrichtungen des 
Berliner Welthandels-Archivs natürlich der wissen- 
schaftlichen Arbeit von Lehrern und Schülern der 
Handels-Hochschule gewidmet, doch soll es demnächst 
auch weiteren Kreisen zugänglich gemacht 
werden, und es ist wohl anzunehmen, daß auch der 
praktische Kaufmannsstand wie die Manner unserer 
Verwaltung und unserer Presse nicht selten nützliches 
Material in thm finden werden. 


Auszeichnung für treue Arbeit. Den Papier- 
fabrikarbeitern Hubert Busch, Heinrich Mollstroh, 
Heinrich Simons, sowie dem Maschinisten Peter 
Mohr, welche sämtlich über 40 Jahre bei der Rhei- 
nischen Aktiengesellschaft für Papierfabrikation tatig 
sind, wurde das Allgemeine Ehrenzeichen in Bronze 
verliehen. 

Arbeiterspende. Die Hauptdircktion der Patent- 
papierfabrik zu Penig hat in ihren Filialen Wilischthal 
und Wolkenstein an die Angestellten, Arbeiter und 
Arbeiterinnen Inventurgeschenke ın Höhe von 36 und 
ı8 Mk. auszahlen lassen, auch die 25 Invaliden in 
Griesbach, Wilischthal, Zschopau und Hohndorf er- 
hielten Geschenke. Es sind in sämtlichen Fabriken zu 
Wohlfahrtszwecken 23800 Mk. überwiesen worden. 


Kränzchen des Vereins der Beamten österr.- 
ungar. Papierfabriken. Das Kränzchen-Comite des 
Vereins der Beamten österr.-ungar. Papierfabriken 
hat sich konstituiert und berichtet, daß das 21. Kranz- 
chen am 7. Februar 1914 im Kursalon der Stadt 
Wien stattfindet. 
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Unfall. In der Holzstoffabrik von Fessel & Co. 
zu Wegeleben-Rodersdorf hat sich ein bedauerlicher 
Unglücksfall ereignet. Der Arbeiter Kubasiak wurde 
durch ausströmende Dämpfe verbrüht und mußte 
schnellstens in das Halberstädter Krankenhaus ge- 
bracht werden. Außer den verbrannten Körperstel- 
len dürfte auch noch ein Auge gefährdet sein. 


— Ein schwerer Unglücksfall ereignete 
sich in der Papierfabrik Uetersen. Der Ar- 
beiter Otto Löhr wollte von einer Filzleitwalze 
einen Stoffbatzen entfernen. Er wurde dabei von 
den Walzen an den Händen erfaßt und zwischen 
Filz und Leitwalze hindurchgezogen. Hierdurch er- 
litt er starke Quetschungen und einen Bruch beider 


Oberschenkel. 
X 


BER 


Wie jede Familie im Eigenhause billiger als 
zur Miete wohnen kann. Von Kgl. Bauinspektor 
F. Flur. Jubiläumsausgabe (91. bis 100. Tausend). 
Heimkulturverlag Westdeutsche Verlagsgesellschaft 
m. b. H. Das jetzt in doppeltem Umfange vorliegende 
Werk hat sehr vielen Familien wertvolle Anregungen 
geben können, wie man zum Besitz emes Eigen- 
hauses gelangt, Baukapital und Hypotheken beschafft, 
wie man zweckmäßig und besonders billig bauen 
kann, Rentabilität des eigenen Hauses erreicht, welche 
Vorteile gute haustechnische Ratschläge bringen, 
welche Heizungsart für das Eigenhaus die beste ist 
und wie ein Hausgarten den Hauszins mit aufbringen 
hilft. Das Werk ist im bekannten Heimkulturverlag 
Westdeutsche Verlagsgesellschaft in Wiesbaden er- 


AEX Bücherschau 


Aufizüse 


© + + 


Elevatoren 


+ + © 


Transporteure 


Wilhelm Stéhr 


Offenbach (Main) 5 


Spezlalfabrik für Transportanlagen 


und Aufzüge 
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schienen, ist 176 Seiten stark mit 160 Plänen und 
Abbildungen von Musterhäusern mit Angabe der 
Baukosten usw. und kostet kartonniert 1,80 Mk. 
(Porto 20 Pf.), für Mitglieder der Gesellschaft für 
Heimkultur e. V. (Sitz Wiesbaden), die für ıo Mk. 
Jahresbeitrag die Kunstzeitschrift ,,Heimkultur und 
vier gebundene Heimkulturbücher im Gesamtwerte 
von 24 Mk. erhalten, wird dieses Werk als Ferien- 
gabe kostenlos geliefert. Wer sich für die Heim- 
kulturbestrebungen interessiert, lasse sich die Ver- 
emsdrucksachen aus Wiesbaden kommen. 


Ein lieber alter Freund unserer Kinderwelt, 
der vom Berliner Tierschutzverein herausgegebene 
Tierschutzkalender, ist soeben für das Jahr 1914 
erschienen. Auch diesmal 48 Seiten stark, mit einem 
hübschen bunten Umschlag verziert, stellt er sich 
schon äußerlich dem farbenfrohen Auge des Kindes 
als willkommene Gabe dar. Gemütvolle kleine, teils 
lustige, teils ernste Geschichten, deren Wirkung 
noch durch 2ı Illustrationen erhöht wird, wechseln 
mit Gedichten und Rätseln ab. Selbst ein in Musik 
gesetztes Liedchen findet sich vor. Das Büchlein 
wirkt sittlich befruchtend und anregend auf das 
Kinderherz, es erweitert und vertieft die Liebe zur 
Natur. Auch für Erwachsene ist manches gesagt. 
Sentimentalität haftet diesem Kalender nicht an. Sein 
billiger Preis ist nur durch die Massenauflage von 
1800 000 Stück möglich. Das einzelne Heft kostet 
im deutsch-österreichischen Postgebiet, vom Verlag, 
Berlin SW.. 48, Wilhelmstraße 28, zugesandt, ein- 
schließlich Porto 10 Pf., 5 Stück kosten 35 Pf., 10 Stück 
70 Pf., 20 Stück 1,30 Mk., 50 Stück 3 Mk., 100 Stück 
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nur 5 Mk. alles cinschl. Porto. Auf je to Stück 
gibt es noch einen Kalender zu. 


ca 


Kataloge. 


F. H. Banning & Seybold, Maschinenbau-Ge- 
sellschaft m. b. H., Düren (Rheinland). Papier- 
maschinen. Das sehr gut ausgeführte Album ent- 
hält die Pläne einer größeren Anzahl der in letzter 
Zeit von der Firma gelieferten Papier- und Pappen- 
maschinen. Es sind im ganzen 33 Maschinen im 
Grund- und Aufriß wiedergegeben, deren Siebbreite 
zwischen 3450 mm und 750 mm schwankt und die 
für ganz verschiedene Zwecke bestimmt sind. So 
enthalten die Tafeln 1—6, Plane von Maschinen fur 
Zigaretten-, dünne u. Seiden-Papiere, die Tafeln 7 
bis 12 solche von Maschinen für Feinpapiere, die 


Tafeln 13—16 zeigen die Pläne schnellaufender 
Maschinen, die Nummern 17—22 Maschinen für 
Packpapiere, 23—26 Rundsieb-Karton-Maschinen, 


27 und 30 Langsieb-Pappen-Maschinen, während 
die Tafeln 31—33 die Pläne von Versuchs-Papier- 
maschinen enthalten. — Der Zweck des Albums, 
den Papiermachern die bedeutenden Fortschritte, 
die der Papiermaschinenbau der Firma genommen 
hat, vorzuführen und Anregung zu geben bei der 
Vorbereitung etwa beabsichtigter Neuanlagen oder 


Umbauten bestehender älterer Maschinen, wird 
vollkommen errecht und das Album von allen 
Interessenten mit Dank entgegengenommen 
werden. 
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Maschinenfabrik 
Gegr. 1872 — 


Doppelaufzug für Säcko 
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Wilhelm Fredenhagen 


Offenbach a. M. 
Speziallabrik für Aufzüge und Transportanlagen 


Transport-Anlagen 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 


ferner automatische Kesselbekohlungs-Anlagen 


und 
Aufzüge 


mmm — Führerbegleitung :: 
== Man verlange Prospekt No. 25 Ubor ausgeführte Anlagen == 


Prima Referenzen erster Firmen der Branche 


Eisengiesserei 
Gegr. 1829 —— 


liefert seit Jabrzehnten: 


zum Fördern von: 


Säcken, Papierrollen usw. 


biszudenschwersten 
Lasten, mit und ohne 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: für den wirtschaftlichen Teil und 
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Nachruf. 


Am 8. November verschied nach schwerem Leiden 


Herr ALBIN ARNOLD in Bienenmühle. 


Ein aufrichtiger, liebenswürdiger Kollege ist mit ihm dahingegangen, ‚dessen eifrige Mit- 


abeti in unserer Vereinigung sehr geschätzt war. Von Herzen bedauern wir, daß ihn der Tod so früh 
von uns genommen. Wir werden dem Hcimgegangenen stets ein ehrenvolles Andenken bewahren. 


Dresden, 15. November 1913. 


Verein Sächsischer Holzstoff-Fabrikanten. | 
Max Arnold, Vorsitzender. Rich. Teich, Schriftführer. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten. 


Geschäftsstelle: Dresden-A., Ringstr. 18 II. S 
Dem Verein sind folgende Firmen neu - Arnsdorfer Papierfabrik Heinr. Richter, 
beigetreten: A.-G., Arnsdorf i. Riesengb. SS 
C. F. Leonhardt, Crossen (Mulde). Gräfl. von Speesche Papier-, Holz- und 
Papierfabrik Muldenstein G. m. b. H., Zellstoff-Fabriken, Alme i. Westf. 
Muldenstein (Kr. Bitterfeld). J. G. Enge, Petersdorf i. Riesengb. 
Gebr. Dietrich G. m. b. H., Merseburg. Papierfabrik Bruckmühl Adam & Co., 
Nossener Papierfabrik G. m. b. H., DBruckmühl (Oberbayern). 
Nossen 1. Sa. Papierfabrik Weltende G. m. b. H. 


C. G. Hübler, Görsdorf b. Pockau i. Sa. Hirschberg i. Schl. 
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Das „Härten“ von Zellstoffpappe. 


Von F. Ahrens, Braunschweig. 


Die Zellulose ist anerkannt ein vorziig- 
liches Ausgangsprodukt fiir die Herstellung 
hornartiger und plastischer Massen. Die Er- 
findung der Schießbaumwolle, des Zelluloids, 
der Vulkanfiber, der unzahligen Kunststoffe aus 
Zellulose, wie an erster Stelle der Kunstseide, 
hatte die Gründung vieler großer industrieller 
Werke zur Folge. 

Die bei der Fabrikation der Vulkanfiber 
und gehärteten Fasern zur Verwendung ge- 
langenden Rohstoffe sind viel weniger zahl- 
reich, als diejenigen zur Papier- und Pappen- 
fabrikation. Strohzellstoff, Holzschliff usw. 
sind Rohstoffe, welche ihrer weniger guten 
Eigenschaften wegen noch keinen Ein- 
gang in genannte Fabrikation gefunden haben. 
Es ist auch kaum anzunehmen, daß in abseh- 
barer Zeit derartige Materialien soweit che- 
misch und mechanisch umgewandelt werden 
können, daß sie die vorzüglichen Eigenschaf- 
ten der Baumwollzellulose annehmen. Vor- 
läufig ist man bei der Herstellung besserer 
gehärteter Fasern nur auf die Verwendung 
reinster Baumwollabfälle, sei es in Form von 
Lumpen oder Spinnereiabfällen, angewiesen. 
Es ist selbstverständlich, daß die Faser des 
auf hoher Kulturstufe stehenden Baumwoll- 
baumes in bezug auf Struktur viel weiter aus- 
gebildet ist, als der aus Stroh usw. gewonnene 
Zellstoff. 

Die von den Althändlern gelieferten Lei- 
nen- und Baumwollabfälle sind nicht nur sehr 
unrein, sondern auch mit tierischer Faser und 
Seide stark durchsetzt. Die Sortierung, welche 
eine sehr sorgfältige sein muß, gestaltet sich 
somit schwieriger und kann nur von zuver- 
lässigen Arbeiterinnen ausgeführt werden. 
Eine Reinigung und Bleichung nimmt man 
zweckmässig vor der Zerfaserung vor. Die 
Lumpen werden in Sulfitkochern mit Wasser 
unter Zusatz von unterschwefligsaurem Na- 
tron und Soda oder unter Zusatz von unter- 
chlorigsaurem Kalk einige Stunden gekocht 
und mit Wasser oberflächlich ausgewaschen. 
Die so vorbereiteten Lumpen bringt man in 
den Holländer, setzt dem Wasser etwas Al- 
kali, z. B. Soda, bis zur schwach alkalischen 
Reaktion zu und mahlt einige Zeit. Die Mah- 
lung soll nur soweit fortgesetzt werden, bis 
Gewebereste nicht mehr nachgewiesen werden 
können. Die Einzelfaser soll nicht zu stark 
gekürzt werden. Aus dem Holländer läßt man 
das Mahlgut direkt in eine Zentrifuge laufen, 
deren Trommel innen mit Drahtnetz bespannt 
ist. Durch mehrfaches Aufrühren mit Wasser 
wird die Sodalösung vollständig entfernt und 
der immer im Holländer entstehende feine 
Zellstoffschleim durch das Drahtnetz ge- 
schlammt, während die längeren Fasern in der 


Trommel zurückbleiben. Der sog. Zellstoff- 
schleim wird aufgefangen und später zu zwei 
ziemlich wertvollen Nebenprodukten wieder 
verarbeitet. Die Faser wird dann entweder 
auf der Maschine zu dicker Pappe verarbei- 
tet oder in Bütten geschöpft. Dem Wasser in 
der Pappenmaschinen werden keine Leimstoffe, 
sondern eine dünne Lösung von Chlorzink in 
Wasser zugesetzt. 

Die chemische Behandlung der sich er- 
gebenden lockeren Pappe hat vorerst den 
Zweck, die Einzelfaser zu quellen und in einen 
kolloidalen Zustand überzuführen. Je nach 
den gewünschten Eigenschaften des Fertig- 
produkts wird die Faser auch nun auf der 
Oberfläche durch Auflösen verändert. Unter 
den Lösungsmitteln für Zellulose sind Kupfer- 
oxydammoniak, konzentrierte Schwefelsäure 
und konzentrierte Chlorzinklösung die wirk- 


. samsten. Das letztere Lösungsmittel hat wohl 


die größten Vorzüge, die darin bestehen, daß 
dasselbe geruchlos ist und bis zu 90 Prozent 
wiedergewonnen werden kann, während die 
Anwendung anderer Lösungsmittel immer 
mit nicht unerheblichen Verlusten verknüpft 
ist. Die Einwirkung des Lösungsmittels ge- 
schieht am zweckmäßigsten in Steingutpfan- 
nen von den Abmessungen der Pappenplatten. 
Man legt eine Platte in eine der Schalen und 
gießt eine reichliche Menge einer Chlorzink- 
lösung von etwa 60° Be darauf. Nach län- 
gerem Stehen zieht die Lauge langsam ein 
und es findet die Abspaltung geringer Men- 
gen Salzsäure statt. Um Wasseraufnahme 
aus der Luft möglichst zu verhindern und einer 
Verdünnung der Lauge vorzubeugen, bedeckt 
man die Schalen mit Glasplatten. Nach eini- 
gen Stunden wird die überschüssige Lauge 
abgesaugt und die jetzt meist auf der Ober- 
fläche schleimig erscheinende Platte mit feinst 
gemischtem, kalziniertem Chlorzink einige 
Millimeter dick gleichmäßig bestreut. Das 
Chlorzinkpulver nimmt nun bei bedeckter 
Pfanne zuerst erhebliche Mengen Wasser aus 
der Pappe auf und verflüssigt sich dadurch 
langsam. Wenn das Chlorzinkpulver ver- 
schwunden ist, kann man den Vorgang der 
Ueberführung in den kolloiden Zustand durch 
schwaches, aber sehr gleichmäßiges Erwärmen 
beschleunigen. Die Erwärmung im doppel- 
wandigen, mit Dampf geheizten Kessel ist 
deshalb nicht empfehlenswert, weil eine stän- 


dige Beobachtung des Reaktionsproduktes 
sehr erschwert ist. Auch haben sich andere 
Methoden, wie Heizung durch heiße Luft, 


Wasser, Glyzerin, Erwärmung im Vakuum 
usw. nicht als ausreichend erwiesen. Am 
sichersten gelingt die Erwärmung in einem 
elektrisch heizbarem Muffelofen, welcher zwei 
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ineinanderfassende Eisenkasten darstellt, de- 
ren innerer mit Nickelinbändern so umwickelt 
ist, daß sich je drei Spezialwindungen getrennt 
von den andern einschalten lassen. Die vor- 
dere Wand des Ofens besteht aus einer starken 
Glasplatte, während sich im Innern des Ofens 
unter der Decke eine Glühlampe befindet, die 
ständige Beobachtung ermöglicht. Einige 
Thermometer in verschiedenen Teilen des 
Ofens, deren Skalen aus demselben heraus- 
ragen, und ein elektrisches Signalthermometer 
ermöglichen die Kontrolle der Temperatur. 
Nach der Beschickung des Ofens schaltet man 
zuerst die ersten und letzten Spiralwindungen 
des Nickelinbandes ein und schreitet damit 
gleichmäßig zur Mitte des Ofens fort. Die 
Temperatur soll anfangs höchstens 40° be- 
tragen, um die Steingutschale langsam anzu- 
wärmen. Durch allmahliches Ausschalten 
eines Rheostaten wird die Temperatur lang- 
sam auf 60—70° erhöht, was mindestens eine 
Stunde in Anspruch nehmen soll. Zeigt sich 
an irgendeiner Stelle der Masse eine Verän- 
derung, beispielsweise Verflüssigung durch 
zu starke Wärmezufuhr, so schaltet man eine 
Anzahl Spiralgange um die beeinflußte Stelle 
aus und öffnet den Ofen einige Minuten. 
Wenn der Aufschluß langsam und richtig vor 
sich geht, so wird die Masse gleichmäßig an 
der Oberfläche glasig und schwach bernstein- 
gelb gefärbt. Die Unebenheiten auf der Ober- 
fläche verschwinden langsam und diese wird 
glatt und glänzend, was ein Zeichen dafür ist, 
daß der Aufschluß durch Zufuhr von Wärme 
nicht mehr fortgesetzt werden darf. Die 
Pfanne wird aus dem Ofen vorsichtig und bei 
Vermeidung jeden Stoßes oder seitlicher Be- 
wegung herausgenommen und bis zum voll- 
ständigen Erkalten mit einer Glasplatte be- 
deckt. Der Ofen kann, wenn seine Tempera- 
tur nicht mehr als 40° beträgt, neu beschickt 
werden, während die Glasplatte auf der 
Schale später abgenommen wird, um dem 
Chlorzink die Möglichkeit zu geben, langsam 
aus der Luft soviel Wasser anzuziehen, als zu 
seiner Lösung erforderlich ist. Man wird nach 
einiger Zeit beobachten, daß die Platte ihren 
Glanz verloren hat und duff erscheint, was 
wiederum ein Zeichen ist, daß die Weiterver- 
arbeitung erfolgen kann. Die Hauptmenge 
des Chlorzinks ist nun infolge der Wasserauf- 
nahme aus der Luft aus der Platte ausgelöst, 
die Lauge wird abgegossen und die Schale mit 
Wasser bis an den Rand angefüllt und einige 
Stunden sich selbst überlassen. Wenn sich auf 
der Platte dann ein weißer Anflug von Zink- 
oxydhydrat bildet, so ist noch zuviel Chlor- 
zınk in der Platte enthalten, und diese wird 
dann, zwecks Entfernung des Ueberschusses 
aus der Schale vorsichtig herausgenommen 
und auf Glasplatten auf Holzstäben über grö- 
Beren Pfannen aufgestellt. Das Chlorzink 
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zieht dann weiter Wasser aus der Luft an, 
und die Losung tropft in die untenstehende 
groBere Schale. (Die Losungen werden zwecks 
Wiedergewinnung des Chlorzinks in großen 
Glasballons bis zur Weiterverarbeitung aufbe- 
wahrt). Die Platte wird dann auf ein grobes, 
verbleites Drahtnetz geschoben und in einem 
großen Wassergefäß so aufgehängt, daß sie in 
der Mitte des Gefäßes frei schwebt. Die an 
der Oberfläche der Platte entstehende schwe- 
rere Chlorzinklösung sinkt auf den Boden des 
Gefäßes, während hierdurch eine Bewegung 
entsteht, die der Platte immer das über- und 
unterstehende reine Wasser wieder zuführt. 
Dieser Vorgang ist deutlich an den nach 
unten strebenden Schlieren zu erkennen. Sind 
die Schlieren verschwunden, so bringt man 
die Platte in fließendes Wasser, wodurch die 
letzten geringen Reste Chlorzink ausgelöst 
werden. Die Masse ist dann milchglasartig 
geworden und wird bei Anwendung vorläufig 
tieferer Temperaturen, und später durch Er- 
wärmung auf 60—100° unter guter Luftbe- 
wegung, wenn nötig im Vakuum, getrocknet. 
Hierdurch nimmt die Platte ungefähr ihre ur- 
sprüngliche Stärke wieder an und wird hart, 
ohne sich nennenswert zu werfen. Sie kann 
in kaltem Zustand unter starkem Druck eben 
gepreßt werden. Durch mehr oder minder 
starkes und langes Auslaugen und durch Zu- 
satz von Glyzerin kann man die Dichte der 
Platte verändern, sie weicher oder härter er- 
halten. Im allgemeinen ergibt sich ein Kör- 
per, der schwach gelblich gefärbt und in zen- 
timeterdicken Platten noch gut transparent 
ist. In der Wärme erweicht er nicht, sondern 
wird im Gegenteil immer härter, um bei lang 
andauernder hoher Erhitzung spröde zu wer- 
den. Seine Verarbeitung ist der des natür- 
lichen Hornes analog, und er unterscheidet 
sich in seinen Eigenschaften nur dadurch von 
diesem, daß er erst bei sehr hoher Temperatur, 
fast ohne Flammen zu schlagen, verkohlt. 
Seine Federung ist derjenigen des besten Hart- 
gummis ebenbürtig, während seine Bruch- 
festigkeit genanntes Material bei weitem über- 
steigt. 

Die Herstellung der gehärteten Faser 
wäre eine kostspielige, wenn man auf die Wie- 
derverwertung der Nebenprodukte verzichten 
müßte. Der bei der Vermahlung des Zellstoffs 
im Hollander entstandene Zellstoffschleim 
wird durch Zusatz von Konservierungsmitteln 
einigermaßen haltbar gemacht und in unter- 
irdischen Gruben aufbewahrt, bis seine Menge 
so groß geworden ist, daß sie eine Verarbei- 
tung ermöglicht. Der Schleim kommt noch- 
mals in einen Holländer und wird noch viele 
Stunden darin mit Wasser und dünner Soda- 
lösung behandelt. Dann wird der Schlamm 
durch eine kleine Filterpresse gedrückt und 
darın ausgewaschen. Darauf läßt man ihn 
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auf Drahttuch trocknen, wodurch oft eine 
zähe, harte, etwas durchscheinende Masse ent- 
steht. Diese wird im Kollergang feinst zer- 
mahlen, gebeutelt und abgeblasen. Das ent- 
standene Produkt eignet sich ganz vorzüglich 
dazu, die Qualität und Farbe des Hartgum- 
mis erheblich zu verbessern. Die Farbe wird 
tief schwarz, und die Artikel daraus zeigen 
hohen Politurglanz und Geschmeidigkeit. Die- 
ses Produkt kam schon vor Jahren in derben 
Stücken als Zellith in den Handel. Der ge- 
mahlene Zellstoffschleim eignet sich auch sehr 
gut zur Herstellung künstlicher, plastischer 
Massen, zu welchem Zweck er mit Harzen, 
Aluminium usw. gemischt und geformt wird. 
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Die Regeneration der stark mit gelöster 
Zellulose verunreinigten Chlorzinklaugen ist 
einfach. Sie werden eingeengt, getrocknet, 
das Chlorzink durch Glühen von Zellulose 
und Zucker befreit und kalziniert. Ein um- 
standliches, jedoch reines Chlorzink liefern- 
des Verfahren beruht darauf, daB man 
die Laugen vereinigt, das Zink durch Soda- 
losung als Hydroxyd ausfallt und dieses in 
einer aquivalenten Menge konzentrierter 
Salzsäure löst. 

Die gehärtete Faser ist relativ billig und 
ersetzt die teure, amerikanische Vulkanfiber 
vollständig. 


Fabrication d’un produit en fibre vulcanisée. 


Comme matiere premiere on emploie pres- 
que exclusivement le coton et le lin. Leschiffons 
sont triés très soigneusement et bien lessives 
avec de la soude avant l’effilage. Puis on 
raffine dans la pile jusqu’à ce que les restes 
de tissu aient disparu; en même temps la fibre 
ne doit pas être raccourcie. De la pile, on 
fait passer la pâte directement dans une 
centrifuge, dont le tambour est recouvert 
intérieurement d’une toile métallique; on 
chasse la solution de soude et on fait dis- 
paraïtre simultanément les débris de fibres 
qui seraient gênants dans le reste de 
l'opération et qui sont recueillis séparément. 
On ajoute un peu de solution de chlorure de 
zinc à la pâte lavée, qu’on transforme en 
carton meuble à la main ou à la machine. 


Le traitement chimique du carton ainsi 
obtenu a pour but de gonfler les diverses 
fibres et de les faire passer à l’état colloidal. 
Suivant les propriétés que l’on se propose de 
réaliser, les fibres ne sont amenées à cet état 
qu'à a surface du carton. Des divers dissol- 
vants, le chlorure de zinc est celui qui présente 
les plus grands avantages, parce qu'il est sans 
odeur et qu'il peut être récupéré jusqu'à 
90 %. On verse le carton dans un bassinet 
en grés avec une solution de chlorure de zinc 
d'environ 60° Baumé, puis on recouvre ce 
bassinet d'une plaque en verre. Au bout de 
quelques heures on laisse s’ecouler la lessive 
en excès et l’on saupoudre réguliérement sur 
une hauteur de quelques millimètres, avec du 
chlorure de zinc finement tamisé, la surface 
du carton d'apparence mucilagineuse. Des 
que la poudre s’est dissoute, on peut activer 
operation par un échauffement faible, mais 
trés régulier. Le meilleur réglage de la 
chaleur a lieu dans un fourneau à coupelle 
électrique. La paroi antérieure du four est 
formée d’une forte plaque en verre et, à l’aide 


The Manufacture of a Product resembling 
Vulcanised Fibre. 


As raw materials cotton and linen are 
exclusively employed. The rags are very 
carefully sorted and before pulping are well 
boiled with soda. Beating is then carried out 
in the beating engine until no remnant of the 
fabric is longer present; the fibres must in 
this case remain unshortened. The pulp is 
caused to run direct from the beater into a 
centrifugal machine, the drum of which is 
lined with metallic cloth; the soda solution is 
thus flung out and the fragments of the 
fibres which are liable to cause trouble later 
on in the process are removed, these fragments 
after separation being collected. The washed 
pulp is thereupon mixed with a quantity of 
zinc chloride and is converted by hand or on 
machines into a loose or spongy pulp sheet. 


The chemical treatment of the pulp sheet 
so obtained has for its object to swell the 
various fibres and to convert them into a col- 
loidal condition. According to the desired 
quality, the fibre may be converted into this 
condition only at the surface of the shect. Of 
various solvents the greatest advantages are 
derived from zinc chloride because it 1s 
inodourous and go ¢ can be recovered. On the 
sheet which 1s then placed in a stoneware pan, 
is thereupon poured a zinc chloride solution 
of about 60° Bé and the pan is then covered 
with a glass plate. After some hours the 
excess lye is drained off and the sheet which 
appears viscous on its surface is uniformly 
strewn with a layer several millimetres thick 
of finely sifted zinc chloride. When the powder 
has dissolved, the process can be accelerated 
by slight but very uniform heating. Regula- 
tion of the heat is best obtained in an elec- 
trically heated muffle furnace. The front wall 
of the furnace consists of a thick glass plate 
and the progress of the process can be 
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d’une lampe a incandescence se trouvant a 
l'intérieur du four ainsi que de quelques 


thermometres prévus dans ce dernier, on peut . 


suivre la marche de l’operation. Au commence- 
ment, la température doit être de 40° tout au 
plus, puis on la laisse monter lentement 
pendant une heure jusqu’à 60—70°. Peu a 
peu la masse devient vitreuse à la surface, 
les inégalités de cette dernière disparaissent; 
on enlève du four le bassinet avec précaution 
et on le recouvre d’une plaque en verre jusqu’à 
refroidissement. Apres l'enlèvement de la 
plaque en verre, le chlorure de zinc absorbe 
de l'eau contenue dans l’air, on decante la 
lessive, on remplit le bassinet d’eau et on 
abandonne le tout à lui-même pendant quelques 
heures. Puis on soulève le carton avec 
précaution du bassinet, on le dépose sur une 
plaque en verre que l’on place au-dessus de 
bassinets plus grands pour ‘permettre à la 
solution de s’egoutter. Cela fait, on lave le 
carton sur un réseau de fils de fer plombés 
et horizontal et on le sèche en l’échauffant 
graduellement, le cas échéant dans le vide. On 
comprime ensuite sous forte pression et à 
froid pour le rendre uni le carton ondulé 
facilement. On obtient de cette façon une 
matière d’une faible couleur jaunâtre, en 
plaques encore bien transparentes à une 
épaisseur de I c/m, ne se ramollissant pas à 
la chaleur, mais devenant au contraire de plus 
en plus dure. Elle est aussi elastique que de 
l’ebonite ferme; sa résistance a la rupture est 
beaucoup plus élevée et elle remplace com- 
plètement la fibre vulcanisée. Sa mise en 
oeuvre a lieu comme de la corne naturelle. 


La masse de fibres fines séparée au 
travers de la centrifuge est traitée avec une 
solution de soude faible, comprimée dans un 
petit filtre-presse, lavée, sèchée, brovée dans 
le broyeur à meules et sert alors d’addition 
a l'ébonite, dont les propriétés sont ainsi 
améliorées. 

Il va de soi que le chlorure de zinc doit 
etre regénéré, une fabrication rationnelle étant 
seule possible dans ce cas. 


followed by the aid of an incandescent lamp 
mounted in the interior of the furnace as also 
by means of several thermometers arranged 
at the furnace. At the beginning the tem- 
perature should amount at most to 40°, there- 
upon the temperature is allowed to rise during 
one hour to 60— 70°. The surface of the mass 
gradually becomes vitreous and the unev- 
ennesses disappear, whereupon the pan is 
carefully removed from the furnace and 
covered with a glass plate until cool. After 
removal of the glass plate the zinc chloride 
absorbs water from the air, the lye is poured 
off, and the pan is filled with water and 
allowed to stand for some hours. The sheet 
is then carefully removed from the pan, laid 
on the glass plate and set up over larger pans 
so that the solution can drain off. The sheet 
is thereupon watered while lying on lead 
coated wire netting and is dried with the 
gradual application of heat, and if necessary 
in vacuo. The sheet which is slightly wavy 
is then while cold pressed out flat by appli- 
cation of strong pressure. In this way is ob- 
tained a material which is pale yellow in 
colour, is fairly transparent in its centi- 
metre sheets, and is not softened by heat but 
on the other hand always becomes harder. It 
is quite as elastic as a solid hard rubber, its 
breaking stress is considerably higher and it 
is a perfect substitute for vulcanised fibre. The 
further treatment of this material is the same 
as in the case of natural horn. 


The fine fibres separated by centrifugal 
action are treated with a weak soda solution, 
pressed throught a small filterpress, washed 
and dried, and after being ground in the edge 
runners serve as an admixture for hard rub- 
ber, the qualities of which are thereby much 
improved. 

The zinc chloride must of course be 
regenerated as then only is a rational manu- 
facture possible. » 


Kann der Wassergehalt eines Stoffbreies zur Beurteilung des 
Mahlungsgrades dienen ? 


Von E. W. Leop. Skark. 


(Fortsetzung und SchluB aus Heft 47). 


Stoffbrei D. Reinweiß gebleichter Leinen- und Hanfstoff, für ein 19g schweres Fiill- 
stoffpapier bestimmt, wurde, ebenso wie oben die Jute, wahrend der Mahlung im Ganzzeug- 
hollander geprüft, und zwar wurden je 100 ccm Stoffbrei (in der Holländerkonzentration), mit 
Wasser auf 500 ccm verdiinnt, zum Versuch verwendet. 
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f | 4 ag bo Zurtékochalioné e Sch 4 © 
T à = E = = Š 8 À Wassermenge So = 3 3 E 
S Z = À 5 SE E ag © ia £ j "g er 
S € oo |. 2 S S g = 5 Sog 

= <4 2 g | % G E jan 
34 2 5 20 162,— 8,52 153,48 94,75 5,25 8,52 
35 2 5 20 126, — 6,75 119,25 94,65 5,35 6,75 
36 12 5 20 168, — 7.68 160, 32 95,42 4,58 7,68 
37 12 5 20 148, — 6,67 141,33 95,50 4,50 6,67 
38 20 5 25 IOI, -- 4,24 96,76 95,80 4,20 4,24 
39 20 5 25 152, — 6,85 145,15 95,50 4,50 6,85 
1) Nach 2 Stunden Mahldauer Sedimentierungsvolumen: 
Beobachtungszeit . 30’ 
Stoffvolumen i 34 
Stoffkuchengewicht 1,68 
Sedimentierungsvolumen 20,2 


2a) Nach 12 Stunden Mahldauer: 
Stoftkurve e: 30 ccm 


Stoffkurve f: 50 med Stoffbrei verwendet 


Stoffkuchengewicht zu Stoftkurve e = 1,83 g 
Stoftkuchengewicht zu Stoffkurve f = 


OA OA in ela L Ì 
CLLATTITITT AAA AIT PART APPART | 
CAVE EME RENTRÉE TRS 
BER Ht 


RE 


Borer eset SE 
CREE 
AI III ThA Le 


Minuten | TA | dÉ ES ww | 3 | th 4. V/s | D dÉ | 6 Lë 7 | a 
V.-Nr. | | | 
e | 100 148 | 1:0 215 [28 260 260 | 278 | 300 | | 320 | 342 PR 372 | 385 |402 416 
V.-Nr. | | | 7 
f | 90 120 |150 170 190 | 206 | 223 | 235 | 250 | 265 | 275 |285 295 305 315 


Minuten | 
KS | dag | | 
e }430/ — | — | — | — | — wën "Lg, hé hc À Zë 
V.-Nr. | | | | u 
f | 325 | 333 | 340 | 348 | 358 | 365 | 373 | 380 388 | 393 | 400 | 405 | 410 | 418 : 423 
ST ist auf 2 g umzurechnen. D = 0,69; d = 0,17: 2 = 2, 


(Siehe Stoffkurve Fig. 11) 
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3a) Nach 20 Stunden Mahldauer: 


Stoftkurve g: 30 ccm 
Stoffkurve h: 50 ccm 
Stoffkuchengewicht zu Stoffkurve g = 1,80 g 
Stoftkuchengewicht zu Stoffkurve h = 2,28 g 


ccm Wasser (im Messzylinder) nach: 


== ECT GESESERSESESESERSESKOKSEAE 


— 


Stoffbrei verwendet. 


145 | 165 185 | 200 = 228 | 240 


Ye sro |315 = SP m mein 


85 ER 


Lui 343 | 350 


328 332 ma he 
h 285 290 294 298 303 306 310 | 315 | 319 | 323 | 325 | 329 333 335 338 
g/h ist auf 2 g umzurechnen. D = 0,48; d = 0,2; Z = 


(Siehe Stoffkurve Fig. 12.) 


Zur Bestimmung der Wärmewirkung wurden je 100 ccm des Stoffes D mit Wasser 
auf 500 ccm verdünnt bis zum Kochen erwärmt und auf das Sieb gegossen. 


ka un À bp = = gen 

à D alt = ga ` 3 Zurückgehaltene o g S à £ 

S a KEREN: 4 o ` Wassermenge SËCH e 
BY |sse|seb|34a3| KEE Eeg E° wal $ 

24 is a Bu ls” & e "ZS e H Z e 4 0 © | w 

> = un 3 o < >> O ò © O a © > o Sg 2s 

<E = ga a aijan 


40 2 5 10 144, — 8,57 135,43 94,05 5,95 1,71 
41 12 5 I5 156,— 7,60 148,40 95,13 4,87 1,52 
42 20 5 15 144,— 6,30 137,70 95,6 4,4 1,26 


Auch durch den Stoffeinheitsprüfer wurde der Einfluß des Kochens bestimmt. 


2b) Stoff D 12 Stunden gemahlen: 


Stoffkurve i: 30 on mit Wasser auf 500 ccm 
Stoffkurve k: 50 ccm verdünnt und gekocht 


Stoftkuchengewicht zu Stoffkurve i = 1,85 g 
Stoffkuchengewicht zu Stoffkurve k = 2,24 g 


ccm Wasser = Messzylinder} nach: 


Minuten 


vNr, | 
i 250 |350 |415| — | — |- | - | -| -| - | - | - | — | — | — 
V.-Nr. ! | | 
k 195 | 270 325 365 | 390 410 | 413 | — —|-|-)- SEA ee 
ijk ist auf 2 g umzurechnen. D = 0,39; d = 0,15; = Z À. 


(Siehe Stoffkurve Fig. 13.) 


3b) Stoff D 20 Stunden gemahlen: 


toffk I: 
Se m: 2 cem | Stoffbrei wie unter 2b behandelt 


Stoftknchen zu Stoffkurve 1 = 1,64 g 
Stoffkuchen zu Stoffkurve m = 2,40 g 


1420 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 48, 1913 


ccm Wasser (im Messzylinder) nach: 


Minuten 


Tee 


| 


V.-Nr. | 
| 195 | 270 320 


| 360 0 | 408 z 


Eine Umrechnung ist nicht nötig, da beide Linien fast zrsammenfallen. 
(Siehe Stoffkurve Fig. 14.) 


E 
GEET 
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EE 
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HR I etre Le 
pian SR RE REES E D Ki HE EN 


LIT 4% CET WH iw H WM 


Haben die bisher besprochenen Versuche 
nur den Zweck gehabt, sowohl die gute Ueber- 
einstimmung der Resultate miteinander, als 
auch den Einfluß von Stoffkonzentration und 
Siebfiltereinrichtung festzustellen, so ging ich 
in folgenden Versuchen darauf hinaus, zu kon- 
statieren, in welcher Weise ein Stoffmahlungs- 
unterschied durch die Menge des zurückgehal- 
tenen Wassers zum Ausdruck kommt. 

Um für alle Fälle sicher zu sein, wurden 
die Stoffe während der Mahlung direkt dem 
Holländer entnommen und auf ihre wasser- 
zurückhaltende Eigenschaft unter Benützung 
verschiedener Siebfilterformen bei gleichzei- 
tiger Bestimmung der Stoffkurve San und des 
Sedimentierungsvolumens geprüft. 


In Fig. 16 sind die Resultate der auf 
Seite 1385 beschriebenen, mit Stoff C aus- 
geführten Versuche Nr. 22, 23, 24, 26, 27, 
30 und 31 in Form einer Kurve dargestellt. 
Irgendwelcher gesetzmäßige Zusammenhang 
zwischen der fortschreitenden Mahlung und 
dem zurückgehaltenen Wasser ist daraus nicht 
ersichtlich. 

` Ebenso zeigt ein Blick auf die Ta- 
belle, daß die Resultate der Versuche 25, 29 
und 33 keine charakteristischen Unterschiede 
aufweisen. 

Die zu gleicher Zeit ausgeführte Prüfung 
mit dem Stoffeinheitsprüfer ergab die ın 
den drei Stoffkurven Fig. 8, 9 und 10 deutlich 
zutage tretenden Unterschiede. 

Stoff D wurde ebenfalls in drei verschie- 
denen Mahlstadien unter vollkommen gleichen 


Ge 
14 


| Ad 


2 
LS 
D 
A 
ZP 
Ali 
u 
u 


ie 14. 


Versuchsbedingungen (gleiche Siebform und 
möglichst gleiche Stoffkonzentration) unter- 
sucht und die Werte sowohl in Form eines 
Diagramms (Fig. 17) dargestellt, als auch 
mit den dazugehörigen Stoffkurven Fig. 11 
und ı2 ın Beziehung gebracht. 

Für den zwei Stunden gemahlenen D-Stoff 
konnte bei den gewählten Versuchsbedingun- 
gen die Stoffkurve Zon nicht ermittelt wer- 
den, da dieselbe viel zu steil ausfiel; man hatte 
statt nach je 30 Sekunden etwa alle 5 Sekun- 
den ablesen müssen, was damals noch un- 
tunlich war. Das Sedimentierungsvolumen be- 
trug 20,2. 

Hier stimmen die Resultate der Versuche 
34/35, 36/37 und 38/39 leidlich überein. Auf- 
fallend ist es, daß beim 20 Stunden ge- 
mahlenen Stoff die Resultatsdifferenz größer 
ist als bei 2 und 12 Stunden gemahlenem.*) 
Sonst zeigt wohl die Kurve Fig. 17 ganz ent- 
sprechend der steigenden Schmierigkeit des 
Stoffes auch ein Ansteigen des Wassergehal- 
tes, doch sind die Abstufungen im Vergleich 
zum erreichten Mahlungsgrad nicht groß und 
sicher genug, da sie immer wieder nahe der 
Versuchsfehlergrenze bleiben. 

Die Versuche 22—39 haben somit in Ge- 
samtheit gezeigt, daß die von einer Stoffbrei- 
masse zurückgehaltene Wassermenge auch bei 
völlig gleichartiger Ausführungsweise keinen 
sicheren Schluß auf den Mahlungsgrad zu 


*) Je größer der Wassergehalt des Stoffbreies, desto 
größer ist der mögliche Versuchsfehler, da sich beim Ab- 
wägen oft mancherlei Schwierigkeiten zeigen. 
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ziehen gestattet, da die Resultate bei gleicher 
Mahlung schon sehr beträchtliche Unterschiede 
aufweisen. 

Im Fest- 
„Papierfabrikanten‘“ habe ich die Wirkung der 
Wärme auf die Ausflußgeschwindigkeit des 


a RR I ED DD = 
EEE 


MEER AAE T ANA A BE 
HERO ERA eE 
RENTRER RSR TN GO TIER EA EE 
TË ee eee eee II ES ER SG eee eee 
WER D EE EE E WER E DEE EE E SAUREN 
NIRERRRFELAERSZEHEREEBEERENBEREF REARS 
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dünnung 1:5 in kochendheißem Zustande dem 
Versuch zugeführt. ` ` 

Versuch 10 zeigt gegenüber den Re- 
sultaten der Versuche 1—5 fast gar keinen 
Unterschied. 


In den Versuchen Nr. 40, 41, 42 scheint 


% Wanemmg 


% pere 


PSG EISES SE DS Mee E e SE SE SE RE SES DE ee CET E DE WC EES 
ZWEE EG WEIER RS ES EC E EG E ERR WEG ES N DESS SSC 
SR HERE IS EK E REIS ES RS E EE DN SR E E EC ST E SES HS REES A RRE SG SS 
E EE EES e E Di D E ES ER A CZE 
BERBERZEIERBRARNRZERRERZBEZ BR RBRZRE RE RZ EEE 
RRE EES ER SES RS E RS RS DS IS FR ER HH KH 
REZNEEBEZBEESBERZZERZEBEIBESEHEEBEIL Rae) 
tana ese eee eee eRe ESR SESSA ER ENG 
EWEN SEI WEG SC Ei EC ER END AH PET TE TE IN 

y STTTS SSS TTT CR RE 
Ke SES RE SSES Ga E ES ES ES EES e 
FRERE 
BERBZEZERISEZEEZZERBZEHB BEER TUE ER ZE 

att | | PAT BEER EEE EEE Eee 
EE e BER OG ECG DEG KE A EE ES EUREN E RG ET ES ES RS 

: E? RER HO 
Be En ms gë eer EES SN FARES 

Eee] Ft OY | Neto oo NL LIT 
Yon. MM 1 LAN 5.6. LL gn 21. 22. 33.34. 39. 


Wassers aus einem gegebenen Stoffwasser- 
gemisch genau festgestellt. Es war daher 
naheliegend zu konstatieren, welchen Einfluß 
die Wärme auf die zurückgehaltene Wasser- 
menge hat. Zu diesem Zwecke wurde sowohl 


TA Weer d'Fach: 


Fig. 16. 


Stoff 4 durch Verdünnung mit kochend- 
heißem Wasser auf 55° C. (siehe Versuch 
Nr. 10) als auch Stoff D in allen drei unter- 
suchten Mahlungsstufen in der Stoffbreiver- 


wohl eine geringere Wassermenge als in den 
korrespondierenden Versuchen Nr. 34/35, 
36/ 37, 38/39 zurückgehalten worden zu sein, 
was ja der allgemeinen Ansicht entsprechen 
würde, doch sind die Unterschiede hier ebenso 
klein, wie die bei verschiedenen Mahlungs- 
graden auftretenden, so daß auch hier keine 
scharfe Grenze erkannt werden kann. Wohl 
aber bringt ein Vergleich der Stoff- 
kurven ıı und 13 bzw. 12 und 14 den 
Unterschied im Verhalten des Stoffes auf 
dem Sieb sinnfallig zum Ausdruck. 


Die sogenannte Hydratwassermenge, die 
bei fortschreitender Mahlung von der Faser 
gebunden wird und die, wie schon eingangs 
besprochen, mit dem Mahlungsgrade steigt, 
ist, wie aus diesen Versuchsreihen klar hervor- 
geht, im Verhältnis zu dem übrigen an und 
zwischen den Fasern nur „mechanisch“ haf- 
tenden Wasser so gering, daß die durch die 
Versuchsfehler auftretenden Differenzen die 
Resultate fast stets verwischen. Eine sichere 
Beurteilung ist demnach auf diesem Wege 
nicht möglich. 
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Ich habe einige der Stoffkuchen, die sich 
bei den obigen Versuchen ergaben, nachdem 
deren Trockengewicht durch Pressung in einer 
Spindelpresse und Trocknung bei 105° C. bıs 
zur Gewichtskonstanz ermittelt war, auf die 
zur Durchtränkung erforderliche Zeit dadurch 
geprüft, daB ich die Proben auf die Ober- 
fläche des in einem kubiziertem Glasgefäß be- 
findlichen Wasser legte und die Sekunden- 
anzahl zu notieren versuchte, die bis zum völ- 
ligen Untertauchen verstreicht. 

Alle Proben sanken sofort unter, da durch 
die starke Pressung das Luftvolumen im Ver- 
hältnis zur Stoffmenge nur gering ist. Auch 
die Durchfeuchtung kann hier nur nach und 
nach erfolgen. 


Nur ein einziger Stoffkuchen, und zwar der, 
welcher bei der Ermittlung des Sedimentie- 
rungsvolumens von Stoff D sich ergeben hatte 
und ohne gepreßt zu sein getrocknet wurde, 
sank erst nach 45 Sekunden unter den Wasser- 
spiegel. Diese Zahl erscheint mir neben der von 
Beadle und Stevens angegebenen für „Baum- 
wolle einmal gekocht 12,3 Sekunden‘ viel zu 
hoch, da schon eine ,,gebleichte und zweimal 
gekochte Baumwolle nur 4 Sekunden“ zum 
Untersinken nötig hatte. Wohl findet durch 
öfteres oder recht starkes Kochen der Stoffe 
eine die Schmierigkeit wesentlich fördernde, 
mehr oder weniger zum Ausdruck kommende 
Hydratisierung statt, welche eine gewisse 
Mahlarbeit zum Teil zu ersetzen imstande ist; 
es kann sich jedoch hier nur um Vergleich- 
versuche unter gleichartiger Behandlung und 
bei Verwendung gleichartiger Rohstoffe han- 
deln. Die nach Beadle und Stevens für che- 
misch verschieden vorbehandelte Baumwolle 
erhaltenen Zeitdifferenzen sagen uns hier vor- 
laufig noch gar nichts und es müßte diese 
Untersuchungsart erst gründlich nach ver- 
schiedener Hinsicht geprüft werden. 

Nachdem alle übrigen Proben sofort 
untersanken, wurden diese zwecks Ermitt- 
lung der Wasseraufnahme nach ı5 Minuten 
aus dem Wasser genommen und nach frei- 
wiligem Wasserabfluß das Gewicht eines 
jeden Stoffkuchens ermittelt. Dieser Vorgang 
wurde nach weiterer ‚„Wässerung‘ unter No- 
tierung der inzwischen verstrichenen Zeit 
wiederholt. 

V'orstehende Tabelle zeigt die Zusammen- 
stellung der Resultate. 


Es fällt besonders auf, daß alle Proben 
schon nach ı5 Minuten über 100 Prozent Was- 
ser aufzunehmen imstande waren und daß 
die Wasserzunahme bei Abbruch der Beob- 
achtung, d. i. nach 10 Tagen, noch nicht 
zum Stillstand gekommen war. 

In Fig. 18 sind die auf 100 g trocken ge- 
dachten Stoff bezogenen Wassermengen, 
welche nach ı5 Minuten, 2, 4, 6, 23 und 28 
Stunden und schließlich nach 10 Tagen auf- 
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genommen wurden, in Form eines Schau- 
bildes dargestellt. Die Schaulinien sind für 
jeden Versuch um ein Intervall von 10 g ver- 
setzt, so daß Unterschiede in der Wasserauf- 
nahme bis auf 10 g ohne störenden Einfluß 
bleiben. 


Von der Beobachtung ausgehend, daß 
mit steigender Schmierigkeit des Stoffes die 
Schwierigkeit des Trocknens wächst oder, mit 
anderen Worten gesagt, die zur völligen 
Trocknung nötige Zeit, gleiche Vorbehand- 
lung und gleiche Trockentemperatur voraus- 
gesetzt, sich verlängert, wäre auch anzu- 
nehmen, daß beim Einlegen der Stoffproben 
ın Wasser diese das Bestreben zeigen, sich 
gerade entgegen zu verhalten, nämlich mit 
steigender ,,Rôschheit“ (fallender Schmierig- 
keit) rascher Wasser aufzunehmen. Die aus 
dem Versuch 34/35, 36/37, 38/39 stammen- 
den Stoffkuchen müßten daher wohl die auf- 
fallendsten Unterschiede aufweisen. Betrach- 
tet man nun die Linien 45/49, 44/47/54, 
43/46/52 untereinander, so fallen einem die 
großen Unterschiede auf, die allein schon die 
eventuell möglichen  Beurteilungsgrenzen 
überschreiten, und dadurch die Unterschiede 
verwischen. Leidliche Uebereinstimmung der 
Wasseraufnahme untereinander zeigen die 
Versuche 44—47 und 54, wenn auch die ein- 
zelnen Differenzen störend wirken. Die Was- 
seraufnahme müßte eigentlich vom theore- 
tischen Standpunkte aus nach Verlauf ver- 
schiedener, dem Grade der Schmierigkeit ent- 
sprechenden Zeiten einen konstanten Wert er- 
reichen, der freilich sicherer bei Stoffkuchen 
zu erhalten wäre, die ohne vorher in der 
Spindelpresse gepreßt, einfach vom Siebfil- 
ter abgenommen, oder mit diesem selbst, 
unter gleichen Verhältnissen getrocknet wur- 
den. Es sind daher die nach 15 Minuten er- 
haltenen Werte nicht gut als maBgebend und 
charakteristisch zu betrachten, da die Pref- 
verhaltnisse unbekannt sind. Auch die Ver- 
suche Nr. 43/46 zeigen zwar gute Ueberein- 
stimmung, müßten aber eigentlich gleich zu 
Beginn der Versuche geringere Werte zeigen, 
der größeren Schmierigkeit entsprechend, 
was jedoch erst nach ıo Tagen schwach zum 
Ausdruck kommt. Die Unterschiede sind lei- 
der abermals so klein, daß sie fast gar nicht 
über die Versuchsfehlergrenzen herausragen. 


Nach den gut übereinstimmenden Ver- 
suchen 45—48 und 51 sollte man annehmen, 
daß die durch die Stofferwärmung bedingte 
raschere Entwässerung auf die Faserbeschaf- 
fenheit gar keinen Einfluß hat; hingegen 
scheint ein Vergleich der Versuche 44, 47, 50 
und 43, 46, 42 diese Annahme nicht gerade 
zu bestätigen. Hier scheint sogar (s. Nr. 49) 
bei steigender Schmierigkeit und Erwärmung 
der Stoff im Kuchen eine dem röschen 
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Fig. 18. 


Zeug analoge Lagerung der Fasern angenom- 
men zu haben, was der Entwässerung auf der 
Maschine auch tatsächlich entsprechen würde. 
Ich führe alle die großen Unterschiede, die 
nach ı5 Minuten sich zeigen, einmal auf die 
wahrscheinlich verschieden starke Pressung 


der Stoffkuchen und dann wieder auf die 
allzu großen Versuchsfehler zurück. 

Meiner Meinung nach sind auch in dieser 
Untersuchungsart keine einwandfreien, für die 
Praxis gut brauchbaren Werte zur Unterschei- 
dung des Schmierigkeitsgrades zu finden. 
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Zusammenstellung. 

Obwohl schmierige Stoffe in einem hohe- 
ren Grade die Neigung zeigen, Wasser zurück- 
zuhalten, als rösche, so sind die Unterschiede, 
die sich auch bei gleichartiger Versuchsaus- 
führung ergeben, nicht groß genug, um über 
die Grenzen der Versuchsfehler sicher hinaus 
zu kommen, so daß eine Beurteilung des Faser- 


mahlungszustandes nach der vom Stoffbrei 
zurückgehaltenen Wassermenge wohl in den 
seltensten Fällen sicher möglich sein wird. 
Auch bei getrockneten Stoffproben hält die 
Wasseraufnahmegeschwindigkeit nicht immer 
Schritt mit der Schmierigkeit. Eine sichere 
Beurteilung ist daher auch hier nicht gut 
möglich. 


La teneur en eau d’une pate peut-elle servir 


à juger de son degré de raffinage? 
(Suite du No. 47.) 


Avec les pâtes C et D, les essais ont été 
répétés aussi après échauffement de la pâte, 
sans qu'il ait pu être constaté de différences 
essentielles dans la quantité d’eau retenue. 
La durée de l'observation a été łe plus sou- 
vent de 20 a 60 minutes. 

En comparant avec les résultats ci-dessus 
les courbes de pate correspondantes des fig. 6 
a 14, on constate que par les courbes de pate 
des différences ayant pour cause une durée 
de raffinage ou une température différentes 
sont nettement accusées, tandis que la quantité 
d’eau retenue se maintient dans tous les cas 
vers 95 Ou 
essentielle, par conséquent ne fournit aucune 
indication sûre quant au degré de raffinage. 

Clayton Beadle et le Dr Stevens ont pro- 
posé de déterminer le degré de raffinage en 
desséchant la pate, en plongeant une quantité 
déterminée de celle-ci pendant un temps de- 
terminé dans de l’eau, puis en laissant s'écouler 
l’eau en excès et enfin en pesant la pâte 
humide. L’absorption d'eau qui en résulte 
servirait alors d'échelle de comparaison pour 
le degré du raffinage. Les mêmes auteurs 
ont proposé encore de déterminer le temps 
nécessaire pour l’imbition complète de la pâte 
avec de l’eau. Dans les essais de contrôle 
faits à ce point de vue, tous les échantillons 
avaient déjà absorbé plus de 100 % d'eau au 
bout de 15 minutes et au bout de 10 jours 
cette absorption n'avait pas encore pris 
fin. Il résulte d’ailleurs des essais qu'il est 
impossible de trouver par cette voie une base 
pouvant servir à juger du degré du raffinage. 


Récapitulation. 


Bien que les pâtes engraissées montrent 
une tendance à retenir plus d’eau que les pâtes 
maigres, les différences ne sont pas toutefois 
plus grandes que les erreurs d'observation pos- 
sibles dans l'exécution des essais. Avec les 
échantillons secs, la vitesse de l'absorption 
d’eau ne marche pas non plus toujours de pair 
avec le degré du raffinage. Jusqu'ici, il n’est 
possible de juger surement du degré du raffi- 
nage qu'à l’aide de Pappareil de Skark pour 
l'épreuve de la finesse de la pâte. 


et ne montre aucune difference ` 


Can the Water contained in a Pulp serve 


as a Criterion for the Degree of Beatingi? 
(Continued from No. 47.) 


Moreover with pulps C and D the experi- 
ments were repeated after heating the pulp 
but without considerable differences in the 
amounts of retained water being obtained. 
The period of observation amounted usually 
to 20—60 minutes. 

When the above results are compared 
with the corresponding pulp curves of Figs. 
6—14, it follows that by means of the pulp 
curves differences which depend on different 
degrees of beating or on temperature are made 
clear, while the retained water kept in all 
cases in the neighbourhood of 95% and showed 
no material differences, and therefore can give 
no certain information regarding the degree of 
beating. 

Clayton Beadle and Dr. Stevens have 
proposed to determine the degree of beating 
by drying the pulp, then soaking a certain 
amount of it for a predetermined time in 
water, then allowing the superfluous water to 
run off and finally weighing the wet pulp. 
The absorption of water then obtained is pre- 
sumed to serve as a measure of the degree of 
beating. These authors further proposed to 
determine the time necessary for complete 
impregnation of the pulp with water. In the 
supervisory tests carried out in this direction 
all the samples had received over 100¢ water 
after 15 minutes, and after 10 days the recep- 
tion of water had not completely ended. It 
appears from the tests, however, that no 
characteristic clue to the degree of beating 
can be obtained in this way. 


Summary. 


Although greasy pulp shows a tendency 
to retain more water than short pulp, the 
differences are no greater than the possible 
errors of observation in carrying out the expe- 
riments. Moreover, in the case of dried 
samples the rate at which water is taken up 
does not always go in step with the degree of 
beating. A certain criterion of the degree of 
beating is as yet only obtainable by means of 
the pulp-fineness tester of Skark. 
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Mit Filz überzogene Walze (oder Rad) für 
die Papierfabrikation (oder für Fahrzeuge), 
bei welcher der Ueberzug aus schrauben- 
gangförmig gewickelten, hochkant gestellten 
U-förmigen Filzbändern besteht. 
D. R. P. Nr. 265 561, Klasse 55d, Gruppe 20. 
Karl Ferster in Wien. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 24. Nvbr. 1912 ab. 


Patent- Ansprüche: 


1. Mit Filz überzogene Walze (oder Rad) für 
die Papierfabrikation (oder für Fahrzeuge), bei 
welcher der Ueberzug aus schraubengangförmig 
gewickelten, hochkant gestellten U-förmigen Filz- 
bändern besteht, die durch eine in den Falz ein- 
gelegte Schnur und durch achsiale Pressung der 
Windungen auf der Walze (oder am Rad) fest- 
gelegt werden, dadurch gekennzeichnet, daß das 
U-förmige Filzband (1) eine oder mehrere, nicht 
ganz bis zum Falz reichende bandförmige Ein- 
lagen (4) von der gleichen oder ungefähren Dicke 
der Befestigungsschnur (2) aufnimmt, die mit dem 
Füzband (1) und der Schnur (2) einen Streifen 
von durchaus gleicher oder nahezu gleicher Dicke 
bilden. 

2. Walze (oder Rad) nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Einlagen (4) ins- 
besondere an ihrer inneren Längskante mit dem 
Band (1) verbunden sind. 


Bei der Herstellung von Wickelwalzen unter Ver- 
wendung einer in dem Falz liegenden Schnur bildet 
diese ein Hindernis bei der seitlichen Zusammen- 
pressung des Wickelstoffs, und überdies wird der 
Filzstoff durch die Schnur bei der Pressung durch- 
gedrückt oder durchgeschnitten, wodurch die Dauer- 
haftigkeit der Bewicklung sehr beeinträchtigt wird. 
Solche Wickelwalzen müssen sehr bald außer Be- 
trieb gesetzt werden, oder der Kern muß in ver- 
hältnismäßig kurzer Zeit neu bewickelt werden. 

Diese Nachteile sollen durch die Erfindung da- 
durch behoben werden, daß in das U-förmige Filz- 
band ein oder mehrere, nicht ganz bis zum Grund 
reichende, bandförmige Einlagen von der gleichen 
oder ungefähren Dicke der Befestigungsschnur ein- 
gelegt werden, die mit dem Filzband und der Schnur 
einen Streifen von durchaus gleicher oder nahezu 
gleicher Dicke bilden, der aufgewickelt und gepreßt 
wird. Die Einlagen bewirken eine gleichmäßige 
Druckverteilung bei der Aufpressung des Ueberzuges 
und erhöhen daher seine Dauerhaftigkeit. 

In der Zeichnung zeigt Fig. ı ein Stück einer 
fertigen Walze mit Filzüberzug, teils im Querschnitt 
und teils in der Ansicht. Die Fig. 2 und 3 zeigen 
die U-förmigen Filzstreifen in schaubildlicher An- 
sicht. 

Bei Herstellung der Walzen finden in bekannter 
Weise U-förmige Filzbänder 1 Anwendung, die längs 
der Mittellinie U-förmig umgebogen werden. Diese 
Filzbänder werden im Verein mit einer am Grunde des 


Falzes liegenden Schnur oder einem Draht 2 hoch- 
kantig, d. h. mit dem Falz gegen den Walzenkern 3 
(Fig. ı) gerichtet, auf diesen oder auf Längsleisten 
desselben in bekannter Weise schraubengangförmig ge- 
wickelt und dann einer achsialen Pressung unter- 
worfen. 

Nach der Erfindung wird in das U-förmige Filz- 
band ı eine bandförmige Einlage 4 aus Filz, Gummi 
oder ähnlichem Stoff eingelegt (Fig. 2 und 3), die 
nicht ganz bis zum Falz reicht, um der am Grunde 


des Falzes liegenden Schnur 2 noch Platz zu lassen. 
Diese Einlage 4 besitzt eine Dicke, welche genau 
oder ungefähr gleich ist der Dicke der Befestigungs- 
schnur 2. Auf diese Weise erlangen die Filzband- 
windungen durchweg genau oder annähernd genau 
die gleiche Dicke; infolgedessen wird ein Durch- 
schneiden des Filzes bei der achsialen Pressung nicht 
eintreten. Die Dauerhaftigkeit der Wicklung und 
demzufolge auch jene der ganzen Walze ist somit 
eine sehr große. 

Die Fig. 2 und 3 stellen dar, daß die Ein- 
lage oder die Einlagen 4 mit dem U-förmigen Filz- 
band ı verbunden sind, um die Wicklung leichter 
bewerkstelligen zu können. Diese Verbindung erfolgt 
zweckmäßig längs der inneren Längskante der Ein- 
lage mit nur einem Schenkel des gefalzten Bandes, 
z. B. bei der mit 5 bezeichneten Stelle durch Nähen. 

Die Erfindung findet nicht nur für Filzwickel- 
walzen der Papierfabrikation Anwendung, sondern es 
können auch in der beschriebenen Weise Scheiben 
oder Räder für Fahrzeuge, insbesondere für Auto- 
mobile, mit einem Filzüberzug versehen werden. In 
letzterem Falle wird der Filzüberzug z. B. mit einer 
Gummilôsung getränkt. 
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Vorrichtung zum Verhüten des Abreissens 
der Papierbahn am Langsiebe der 
Papiermaschine. 


D. R. P. Nr. 266235, Klasse 55 d, Gruppe 27. 
Eugen Sauer m München. 
Patentiert 
im Deutschen Reiche vom 1. April 1913 ab. 
Patent-Anspruch: 

Vorrichtung zum Verhiiten des Abreißens der 
Papierbahn am Langsiebe der Papiermaschine, da- 
durch gekennzeichnet, daß über dem Langsiebe (a) 
in der Breite der Papierbahn mehrere Wasser- 
düsen (d, di, di, d?) angeordnet sind, die mit 
unter dem rücklaufenden Langsiebe (a!) gleichlie- 
genden Hähnen (f, f', f’, f?) einer Wasserleitung 
(9, kh) je durch eine Rohrleitung (e, e, ei, e?) ver- 
bunden sind, und die Hähne (f, f!, PP, P) mit 
zweiarmigen Schlüsseln (ë) versehen sind, auf deren 
einen Arm sich Platten (k) befinden, welche unter 
dem Schaber (n) einer Stebleitwalze (m) hinter der 
Gautsche liegen, während der andere Arm unter 
Gewichtsbelastung steht. 


Kurz vor dem Eimtritt des Maschinensiebes a 
zwischen die Gautschwalzen b und e sind je nach 
der Maschinenbreite über dem Siebe a drei, vier, 
fünf oder mehr Wasserspritzdüsen d, di, di 
d? angeordnet, welche durch die Leitungen e, el, e, 
e mit den unter dem rücklaufenden Siebe al angeord- 
neten Hähnen f, f}, f?, f? verbunden sind. Die 
Hähne f sitzen auf Rohrstutzen g, welche an die 
Wasserleitung anschließen. Sind die Hähne f ge- 
öffnet, so schicken die Düsen d je einen Wasser- 
strahl auf das darunter hinziehende Sieb a und auf 
die auf ihm hegende Papierbahn. Die über dem 
Sieb a freistehenden Düsen d und Leitungen e sind 
an der Stange r, welche auf den Saugerstuhlungen s 
befestigt ist, angehängt. 

Die Hähne f besitzen zweiarmige Schlüssel ¢. 
Auf dem emen Arm sitzt je eine Platte k, auf dem 
andern Arm je ein Gewicht l, welches den Hahn 
geschlossen hält, wobei die Platte k hoch steht. 
Ueber den Platten k liegt unter dem rücklaufenden 
Sieb a! die erste Leitwalze m. An der Walze m 
ist unten ein Schaber n zur Entfernung des an ihr 
hängen bleibenden Stoffes, und zwar so angeordnet, 
daB der abgeschabte Stoff gerade auf die Platten k 
fällt. 

Ist z. B. die Papierbahn auf die Breite von o 
(Fig. 3) oder auf einen Teil davon abgerissen und 
am Maschmensieb hängen geblieben, so wird sie 
mit dem rücklaufenden Sieb unten herumgehen. Das 
Spritzrohr p löst das Papier schon etwas ab, so daß 
es an der Walze m hängen bleiben und vom 
Schaber n auf die Platte k des ersten Hahnes f 
geschabt wird. In kurzer Zeit wird die Platte k 
so voll Stoff sein, daß der Küken des Hahnes f 
sich dreht und den Hahn öffnet. Die Düse d schickt 
dann einen Wasserstraht auf das Sieb a und auf 
die Papierbahn und fängt die noch auf den Naß- 
fiz q überlaufende Papierbahn auf. Reißt die 
Papierbahn in größerer Breite vom Rande her ab, so 
wird die Düse d! bzw. d? selbsttätig in Betrieb ge- 
setzt usw. 

Der Einriß kann auch in der Mitte der Papier- 
bahn stattfinden, so daß die beiden mittleren 
Düsen d! und d? zu gleicher Zeit geöffnet werden, 
um die beiderseits außen noch unverletzt auf den 
NaBfilz q überlaufenden Bahnteile aufzufangen. 


Ist die Platte k in die tiefste Stellung gelangt 
(Fig. ı punktiert), so rutscht der Stoff von ihr her- 
unter, und der Hahn schließt sich wieder, sofern 
nicht weiterer Stoff auf die Platte EF fällt und sie 
niederhält, d. h. sobald die Papierbahn wieder m 


ganzer Breite aufgeführt ist. 


Fig. 1. d 
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Die Platten k können quer zur Maschine eine 
größere Breite, wie auf der Zeichnung angegeben, 
erhalten, um so empfindlicher wirkt die Vorrich- 
tung. Zu den Hähnen nimmt man am besten soiche, 
die sehr leicht gehen. Die Gegengewichte ! müssen 
so eingestellt sein, daß ein geringer Auflauf von 
Ausschuß auf die Platte k genügt, um die ent- 
sprechende Düse d in Tätigkeit zu setzen. 

Anstatt der Hähne f können auch Drossel- 
klappen, Ventile, Schieber oder dergleichen an- 
gewendet werden. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


1. Anmeldungen. 


Für den angegebenen Gegenstand hat der Nachgenannte an dem be- 

3eichneter Tage die Erteilung emes Patents nachgesucht. Hinter der 

Klassenziffer isı das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand der An- 
meldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschiitst. 


55e. 
bahnen. 


30. 7. 13. 


L. 40125. Querschneiderpresse für Papier- 
Bruno Lange, Chemnitz, Müllerstraße 21. 
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2. Erteilungen. 
Auf den hierunter angegebenen Gegenstand ist dem Nachgenannten 
Patent erteilt, das in der Patentrolle die hinter die Klassenziffer 
gesetzte Nummer erhalten hat. Das arn de Datum bezeichnet 
den Beginn der Dauer des Patents. Am uss ist das Akten- 
zeichen angegeben. 


268 116. Rotierende Saugwalze für Papier- 
Fedrigoni & Co., Verona; Vertr.: Dipl.- 


55d. 
maschinen. 


Ing. W. Zimmerstadt, Pat.-Anw., Berlin SW. 47. 
3. 7. 12. F. 34737: 
Priorität aus der Anmeldung in Italien vom 


4. 7. 11 anerkannt. 


3. Versagungen. 
Auf die nachstehend bezeichnete, im Reichsanzeiger an dem an- 
gegebenen Tage bekannt gemachte Anmeldung ist ein Patent versagt. 
Die Wirkungen des einstweiligen Schutzes gelten als nicht eingetreten. 


55f. K. 47811. Verfahren zum Mustern von 
Papier auf der Papiermaschine. 15. 7. 12. 


4. Aenderungen in der Person des Inhabers. 


Eingetragene Inhaberin des folgenden Patentes ist nunmehr die nach- 
benannten Firma. 


55b. 261986. Frankfurter Maschinenbau-Aktien- 
gesellschaft vorm. Pokorny & Wittekind, Frank- 
furt a. M. 


5. Löschungen. 
Info'ge Nichtzahlung der Gebühren: 55d: 212 227. 


55f: 247 885. 


CaN 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
54a. 576635. Stanzapparat mit gegeneinander 


gerade geführtem Ober- und Unterteil. Sächsische 
Kartonnagen-Maschinen-Akt.-Ges., Dresden. 7. 10. 13. 
S. 31 616. 

54c. 575921. Schutzpreßvorrichtung gegen Los- 
blättern der Lagen an Papierrohren, gleichzeitig als 
Flansch, Rollschutzvorrichtung und Dichtung dienend. 
Hermann Kruskopf, Dortmund, Bismarckstraße 62. 
2. 10. 13. K. 60116. 

54d. 575923. Auftragrädchen für den Klebstoff 
für Papierbeutel oder dergleichen. Georg Spieß, 
Leipzig-Reudnitz, Rathausstraße 45. 2. 10. 13. 
S. 31 588. 

55f. 576088. Führungsbleche für das Fest- 
halten der geriffelten Papierbahn in der Riffelwalze 
bei Wellpappenmaschinen. Fa. Friedr. Muller, Pot- 
schappel. 16. 10. 13. M. 48 340. 


FA 

| Technische Mitteilungen. | 

8) 
Etwas vom Rundsiebzylinder. 


Die Langsstabe des alten Rundsiebzylinders sind 
von jeher besondere Schmerzenskinder gewesen, in- 
dem ihre Befestigung in den Hochkantreifen un- 
genügend war. Die Bedingung, die Reifen hinter 
die Längsstäbe zurücktreten zu lassen, damit keine 
Markierung der ersteren stattfand, ließ für die Ein 
schheBung der äußeren Profilrundung zu wenig 
Matcnal übrig, das nur zu oft von ungeübter Hand 
abgehauen, anstatt angestemmt wurde. Einen bedeut- 
samen Wandel in dieser Beziehung brachte die Ver- 
wendung eines Langsstabprofils in Form einer 8, wie 
solches set mehr als Jahresfrist von Rudolf Leh- 
mann, Rundsiebwerk, Raguhn i. Anh. mit bestem 
Erfolg angewendet wird. Ganz abgesehen von der 


höheren Festigkeit dieser Stäbe bieten dieselben der 
Befestigung die denkbar besten Bedingungen, indem 
hier das Reifenmaterial in die Einschnürung des 
Profils eingestemmt wird. Trotzdem die Reifen mehr 
als reichlich hinter den Längsstäben zurückstehen 


können, blebt doch viel Material zum Verstemmen 
übrig, weil das letztere in der Mitte des Profils 
erfolgt. 


In beistehender Skizze wird das Längsstabprofil, 
sowie die Art der Verstemmung veranschaulicht, wo: 
bei der punktierte kieinere Kreis einen Rundstab von 
gleichem Gewicht und der größere Kreis einen solchen 
von gleicher Festigkeit wie der Schleifen-Profilstab 
darstelit. Die Skizze zeigt auch eine Verbreiterung 
der Auflagefläche in den Nuten, wodurch der Auf- 
lagedruck pro Flächeneinheit verringert wird und 
welche Ausführung ebenfalls obige Firma beı ihrem 
Zylinder vorsicht. 


NN 
LSI 
PA 


Obschon die übliche, mit Hammer und Meißel 
erfo'gende Verstemmung der Lehmannschen Schle:fen- 
profilstäbe gute Resultate zeitigt, so erfuhr dieselbe 
noch eine außerordentliche Verbesserung dadurch, 
daß sie seit einiger Zeit ausschließlich maschinell 
erfolgt. Ohne Hammersch'ag drückt sich das Reifen- 
material in die Profileinschnürung des Längsstabes, 
und jede Deformation der Reifen hinsichtlich ihrer 
Rundung durch die sonst nicht geringe Zahl von 
Hammerschlägen fällt vollständig fort. 

Ein hohes Interesse bietet dic Beobachtung des 
Verstemmungsvorganges. Die kleine handliche Ma- 
schine wird von dem Arbeiter an die Verstemmungs- 
stelle herangeführt; einige Kurbelumdrehungen, und 


AN EINEM LANGSSTABE 
BEI ZWEI STEMMSTELLEN 
VEFASSTER UND FREISCHWE 
BEND HOCHGEZOGENER 
DER. #8 


"ESTIOKEITSNACHWEIS 
DER MASCHINELL VER" 
STEMMTEN SCHLEIFEN = 
PROFIL- d 


lautlos haben die beiden schräg zueinander stehen- 
den Stemmer die Befestigung des Stabes vorgenoin- 
men. Die Stemmer ziehen sich zurück, unverrückbar 
sitzt nun der Stab, und schon wiederho!t sich der 
Vorrang an der nächsten Stemmstelle in genau der 
gleichen Weise. Eine Stemmstelle gleicht der an- 
dern, sowohl im Einsatz der Stemmer, wie in der 
Tiefe der Stemmung, unabhängig von der Geschick- 
lichkeit des Arbeiters. 
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So selbstverständlich der Vorgang einer maschi- 
nellen Verstemmung erscheint, so waren doch man- 
cherlei Versuche und eine unverdrossene Ausdauer 
erforderlich, bis die angestrebte Vollendung er- 
reicht wurde. Wohl über ein Jahr währten die Ver- 
suche. 

Um die Güte der maschinellen Verstemmung in 
Verbindung mit dem Schleifenprofilstab deutlich zu 
machen, wurde ein interessanter Versuch vorgenom- 
men, der in beistehendem Bildchen dargestellt ist. 
Ein Rundsiebzyiinder im Gewicht von 250 kg wurde 
an einem Langsstabe unmitte!bar bei zwei Stemm- 
stellen gefaßt und freischwebend hochgezogen, ohne 
daß eine Lockerung des Stabes eingetreten ist. Eine 
Stemmstelle trägt somit eine Last von 125 kg, die 
jedoch noch nicht den Höchstwert bis zum Heraus- 
reißen darstellt, da der Zylinder dem Risiko des 
Herabstürzens nicht preisgegeben werden konnte. 

Es dürfte nur im Interesse der Pappen-, Papier- 
und Ho’zstoffabrikation gelegen sein, wenn die 
=- maschine!l verstemmten Rundsiebzylinder mit Hoch- 
kantstäben in Schleifenform, die einzig und allein 
von der Firma Rudolf Lehmann, Rundsicbwerk, 
Raguhn i. Anh., hergestellt werden, die gebührende 
Wertschätzung erlangten. 


Rudolf Lehmann, Spezialingenieur für Rund- 


siebzy:inder und Rundsicbmaschinen. 


Technische Auskünfte 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais à nos lecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussi en langues ded in the foreign language. 
étrangères. 


Wasserzeichen in Normalpapieren. 


Antwort II auf Frage Nr. 832. Während bei 
allen feineren Post- und Schreibpapieren, insbeson- 
dere aber bet Büttenpapieren, welchen das Wasser- 
zeichen nur als Dekoration dient, die Zeichen und 
Figuren auf den einze:inen Bogen möglichst genau 
in die Mitte jedes Bogens bzw. Formats kommen 
müssen, so trifft dies für Norma!papiere aller vier 
Verwendungsklassen nur dann zu, wenn es von der 


betreffenden Behörde vorgeschrieben wird. Die 
Wasserzeichen in Normalpapieren haben laut den 
Bestimmungen der Staatsbehörden in erster Linie 


den Zweck, Kontrolle über die zu verwendenden 
Papiere zu ermöglichen. Das Wasserzeichen muB 
die Firma des Fabrikanten sowie neben dem Wort 
„Normal“ das Zeichen der Verwendungsklasse ent- 
halten. Die Abkürzung des Wasserzeichens, d. h. 
der Firma ist gestattet, doch nur insoweit, als da- 
durch keine Zweifel über den Ursprung des Papiers 
hervorgerufen werden können. Das Wasserzeichen 
muß ın jedem Bogen vollständig enthalten sein, doch 
ist eine Unterbrechung sowie beliebige Anordnung 
zulässig. Die Bestimmungen über den Umfang des 
Wasserzeichens im einzelnen Bogen sind so ge- 
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halten, daß die Zeichen nicht in einer geschlossenen 
Zeile, sondern beliebig, also auch in zerstückelter 
Form in den einzelnen Bogen enthalten sein dürfen. 
Lautet die Bestellung so, daß die Wasserzeichen 
möglichst genau in der Mitte jedes Bogens und 
in einer Zeile geschlossen vorkommen sollen, so 
muß die Egoutteurwalze dem Format entsprechend 
sein, d. h. der Umfang des Zeichenegoutteurs sowie 
die Einteilung der Zeichen auf derselben muß ein 
Vielfaches des geforderten Formats ausmachen. 
Kleine Abweichungen bis zu ıo mm werden auch 
hier nicht beanstandet, dagegen gelten größere Un- 
regelmäßigkeiten als Fehler, und sind diese Bogen 
auszusortieren. Durch stärkeres oder schwächeres 
Ziehenlassen der Bahn auf der Maschine, sowie durch 
mehr oder weniger starkes Aufsitzenlassen der 
Egoutteurwalze ist man leicht in der Lage, etwaige 
Abweichungen genau zu korrigieren. Aber nicht 
nur die Bogengröße verlangt Rücksichtnahme auf 
die Beschaffenheit des Egoutteurs, sondern auch die 
jeweilige Dicke des Papiers. Wasserzeichen fallen 
nur dann schön und deutlich aus, wenn die Feinheit. 
des Walzenbezuges der Papierstärke angepaßt ist. 
Den Umfang der Egoutteurwalze wähle man zweck- 
mäßig etwa 2 cm kleiner als das betreffende Format, 
um Gleitverluste auszugleichen. 


X. Y. 
ER 


Sulfitzellstoffpapier für Tüten. 


Frage Nr. 834. Wir fertigen für die Beutel- und 
Tütenfabrikation einseitig glattes Suifitpapier ohne 
Hoëschliffzusatz, 40 g pro m? aufwärts, in Rollen 
an. Die Frage ist: 

Welche Anforderungen stellt man gewöhnlich an 
ein solches Papier: 

1. Bezüglich Reißlänge und Dehnung? 

2. Bezüglich des Verhältnisses der 

zwischen Längs- und Querrichtung d 


Festigkeit 


Recht op staande vezels in papier. 


Frage N°. 835. Onze register papieren hebben 
de fout dat wanneer ze wat door de handen zijn 
gegaan Zu aan den onderste kant „haarıg“ 
worden d. w. z. de cellulose vezels laten los en 
gaan overeind staan Een gevolg van deze fout is 
dat het papier op dergelijke plaatsen zeer slecht 
beschreven kan worden daar deze vezels aan de 
pen blijven haken. 

Scheurt men een stuk papier uit de papierbaan 
— dus ongesatdeernd dan is dit oogenschijnlijk goed 
maar wrijit men een of tweemaal met de hand over 
den onder kant van het papier dan zetten zich 
veele cellulose vezels overeind hier door is het papier 
dan ook minder radeervast als andere papiersoorten. 

Hoe kan deze fout bestreden worden? 

Ligt dit soms uit aan eene slecht gerangeerde 
machine? 

Soms aan pressen, vilten, manchon, of 
metaaldoek? Of Ier het aan't malen der stof? 

Hierbij dien ik nog op te merken dat wanncer 
men cen stuk achter de manchon walsen uit de 
papierbaan scheurt het papier ook hier reeds aan 
den onder kant tallooze recht op staande cellulose 
vezels vertoond terwijl de boren zijde deze fout 
niet vertoond. 
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Ook een goed satmeeren he!pt aan deze. fout 

niets. D E 

Een vet malen helpt wel iets doch onvoldoende. 
Ik hoop dat een of andere papiertechniker 

mu hier in een raad kan geven! 


Car 


Aufrechtstehende Fasern im Papier. 


Frage Nr. 835. Unsere Registerpapiere haben 
den Fehler, an der unteren Seite „haarig" zu wer- 
den, wenn sie einige Male angegriffen wurden, d. h. 
die Ze'lulosefasern lösen sich los und stehen in die 
Höhe. Eine Folge dieses Fehlers ıst, daß das 
Papier sich auf dieser Seite sehr schlecht beschreiben 
läßt, da die Fasern an der Feder. hängen bleiben. 

Schneidet man ein Stück Papier aus der Papier- 
bahn heraus, bevor diese!be satiniert wurde, ist der 
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Fehler augenscheinlich nicht vorhanden, aber wenn 
man ein- oder zweimal mit der Hand über die untere 
Seite des Papiers streicht, dann richten sich viele 
Zeliulosefasern auf, und das Papier ist dann auch 
weniger radierfest, als andere Papicrsorten. 

Wie kann dieser Fehler vermieden werden? 

Wird derseibe durch mangelhafte Konstruktion 
der Maschine hervorgerufen, durch die Presse, die 
Filze, den Manchon oder das Metalltuch? Oder liegt 
die Ursache des Fehlers am Mahten des Stoffes? 

Hierzu möchte ich noch bemerken, daß, wenn 
man ein Stück aus der Papierbahn hinter den Man- 
chonwaizen entnimmt, das Papier auch hier schon 
an der unteren Seite zahlreiche aufrechtstehende 
Ze:lulosefasern zeigt, während die obere Seite diesen 
Fehler nicht aufweist. Auch ein gutes Satinieren 


beseitigt diesen Fehler nicht. 
Schmieriges Mah'en hift wohl etwas, doch un- 
vol'standig. 


Jahresversammlung der schwedischen Papierfabrikvereinigung 
am 28. und 29. Oktober in Stockholm. 


Nach 


Nach Begrüßung der erschienenen Ver.reier von 
21 Papier- und Pappenfabriken erstattete der 
Vorsitzende, Herr C. H. Sundin, seinen Ber.cht über 
die Tätigkeit des Vorstandes seit der letzten \'ersamm- 
lung. Es sind zwei Papiergroßhänd!er-Vereinigungen 
ym. Süd- und Westschweden gegründet worden, die sich 
an den Verein wenden wo!len wegen Maßnahmen, die 
zu ergreifen sind, um cine Besserung des Papier- 
hande's in Schweden herbeizuführen. Die schon be- 
stehende ä'tere Vereinigung, Schwedens Papiergroß- 
händiervereinigung, hatte um eine Besprechung von 
zwei Vertretern der Papierfabrikvereinigung mit zweien 
ihrer "Vertreter ersucht, die am 29. Oktober statt- 
fand. Das Handelskollegium hatte die Ansicht der 
Papierfabrikvereinigung über den Vorschlag des 
Kgl. Patentgesetzausschusses zu einen Gesetz crocten, 
das die unrichtige Ursprungsbezeichnung für Waren 
verbietet, sowie den Verkauf unrichtig bezeichneter 
Waren. Der Vorstand wurde beauftragt, auf gewisse 
bedenkliche Lagen, die sich aus dem Gesetz er 
geben können, hinzuweisen. 

Der Vorsitzende teilte dann mit, daß er die im 
Wochenb'att für Pap‘erfabrikation und in deutschen 
Tageszcitungen aufgestelite Behauptung, die Einfuhr 
deutschen Papiers nach Schweden werde in unlauterer 
Weise gehindert, ın einem Schreiben an den Verein 
Deutscher Papierfabrikanten widerlegt und an- 
gefragt habe, ob die in den Artikeln vertretene An- 
sicht die des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
sci. Auch an deutsche Tageszeitungen sind wider- 
legende Entgegnungen gesandt worden. 

In bezug auf die Versuche, die gemacht werden, 
eine Statistik uber die Erzeugung der schwedischen 
Papterfabriken und den Verkauf zustande zu bringen, 
wies der Vorsitzende auf die große Wichtigkeit und 
Bedeutung einer so!chen Statistik hin, die, seibst 
wenn nicht ale Erzeugungen der Papierfabriken auf- 
genommen würden, doch einen guten Begriff für die 


„Svensk Pappers-Tidning“. 


Marktlage für Papier und einen Fingerzeig für die 
Peurtelung der Nachfrage nach den verschiedenen 
Pap:crsorten gabe. Die Statistik, die in der Sek- 
tion für Sulfatpapicre wegleitend zur Beurieilung der 
Preise erwiesen habe. Auf Vorschlag des Herm 
Disponenten Bosacus soll in dem statistischen 
Auszug angegeben werden, welchen Prozentsatz 
des Ganzen die Angaben ungefähr umfassen. 

VeranlaBt dadurch, daß in dem Statistischen 
Warenverze:chnis die Defimerung der Papiersorte, 
weiche unter & 311 G desse!ben fällt, mißverstanden 
und infoigedessen unrichtige Angaben der Zollbehörde 
gemacht worden sind, sol nachgesucht werden, daß 
die Bezeichnung kount ,, Umsch'agpapier aus Zell- 
stoff und Hozschltt" lautet. Die Zollbehörde hat 
Klage darüber geführt, daß die Zollinhaltserklarungen 
bei Ausfuhr von Papier sehr oft fehlerhaft sind, 
namentich wenn diese Erk'arungen vom Spediteur 
besorgt werden. 

Herr Disponent Bosacus machte hierauf Mit- 
tellungen über die Ko:lektivausstellung auf der Bal- 
tischen Ausstelung 1914. Für die Ausstellung in 
San Francisco war wenig Sympathie vorhanden. Ueber 
den Unterricht in der mechanischen Fachschule an der 
Technischen Hochschu'e berichtete Herr Ingenieur 
Müntzing namens des für Mechanık eingesetzten 
Ausschusses. Da das Gutachten dessetben sich auch 
auf die Papier- und Ho’zmasseindustrie bezieht und 
ein Mitglied derselben eine besondere papiertech- 
nische Fachschule fordert, giaubt die Vereinigung 
die Frage weiter mit Interesse verfo:gen zu müssen, 
und beauftragte dre: Herren, bis zur nächsten März- 
versammlung ein Gutachten hierüber abzugeben. 

Auf Vorsch'ag des Vorstandes hin beschloß der 
Verein, daß der Sekretär desselben jährlich auf 
Kosten des Vereins eine Anzahl Mitglieder, die seinen 
Besuch haben wollen, zu besuchen, um ihre Wünsche 
kennen zu lernen und in Verbindung mit ihnen zu 
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bleiben. Der Sekretär machte hierauf einen Vorsch'ag 
zur Errichtung einer Versuchsanstalt mit Laboratorium 
für Forstprodukte, ähnlich denjenigen, die es in 
andern Ländern gibt, und gab eine Uebersicht über 
die Organisation und Arbeit des „Forest Products 


Laboratory’ in den Vereinigten Staaten. Mit der 
weiteren Lösung dieser Frage werden die Herren 
Dir. Sundin, Dir. Smärt und Sekretär Müntzing 
betraut. 

Dann ber der Notar der Genera!zollbchorde, 


C. G. Wetterlund, einen sehr interessanten Vortrag 
über verschiedene Arten von Handelsverträgen und 
gab einige Aufklärungen über gewisse Bestimmungen 
im neuen Zolltarif der Vereinigten Staaten. Der Vor- 
stand wurde beauftragt, darauf zu sehen, daß, wenn 
seinerzeit die Unterhandlungen wegen neuer Handels- 
verträge mit andern Ländern aufgenommen würden, 
die nötigen Vorbereitungen getroffen würden, die 


Interessen der. schwedischen Papierindustrie zu 
wahren. | 
Am 29. November hatte die 1. und 3. Sektion 


der Vereinigung eine Sitzung. 
Gest 


Das japanische Papiergeschäft im Jahre 1912. 


Die Ausfuhr von Papier und Papierwaren aus 
Japan im Jahre 1912 im Betrage von nicht ganz 
10 Milionen Mark setzte sich folgendermaßen zu- 
sammen — Werte in 1000 Mk. — 

Druckpapier 916, anderes europäisches Papier 
151, Japanische Papierarten 3920, Pappe 476, Hanshi 
und Mino 340, Packpapier ı02, Tapeten 284, Japa- 
nisches Toilettenpapier 178, Briefpapier 48,4, Notiz- 
bücher 174, Briefumschläge 89,4, Zigarettenschachteln 
26,2, Zigarettenmundstücke 375, Papiermundtucher 
491, Etiketten 241, Photographien und Bilder 343, 
Aufziehkartons 143, Bucher und Journale 867, Druck- 
sachen 375. 

Die Imitationen europäischer Papiere und die 
gewohmicheren japanischen Papiersurten wurden vor 
allem nach China abgesetzt, in den besseren Japan- 
papieren hat sich die Ausfuhr auch nach Europa und 
Nord- und Südamerika ein wenig gehoben. Die Aus- 
fuhr von Druckpapier, das von China gekauft wird, 
ist im Berichtsjahre weiter zurückgegangen, entspre- 
chend dem steigenden Verbrauch im Inlande an dieser 
Papierart, deren Rohstoff oder die selbst auch Japan 
vom Auslande beziehen muß. 

Die Einfuhr an Papieren betrug: — Werte in 
1006 Mk. —: Holzstoff zur Papierfabrikation 9160, 
Druckpapier im Gewicht nicht über 58 g pro Quadrat- 
meter 1251, anderes Druckpapter 4940, Schreibpanier 
953, Zeichenpapier 516, Packpapier 948, Streichhotz- 
papier 332, Zigarettenpapier 3,7, Pappe und Kartonna- 
gen 865, Chinesisches Papier 101, Imitiertes Japan- 
papier und Seidenpapier 2717, Imitiertes Pergament, 
mit Paraffın oder Wachs imprägnierte Papiere 390, 
mit Metall oder Metallstaub belegtes Papier 84, Kolo- 
rierte Papiere 887, bedruckte Papiere 46,5, Brom- 
oder Plattnpapiere 196, andere photographische Pa- 
piere 376, Schmirgelpapier 51,1, Bilder 56,4, Kalender 
6,8, Bücher, Kopier- und Zeichenhefte, Zeitschriften 
1394. 

Der außerordentliche Mehrbedarf an Holzstoff 
zur Papierfabrikation, von dem im Jahre 1911 nur 
322000 dz im Werte von 5,76 Millionen Mark cin- 
geführt wurde, ist am meisten dem Import von 
Deutschland zugute gekommen, der sich von 145 000 
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auf 238 000 dz resp. von 2,69 auf 4,89 Millionen Mark 
gehoben hat. Auch Schweden, Norwegen und Groß- 
britannien konnten ihre Einfuhrziffern mit 2,86 Mil- 
ıionen Mark, 900000 Mk. und 233 000 Mk. verbessern. 
Auch die Einfuhr von Druckpapier ist gegen das Vor- 
jahr gestiegen, Eng'and lieferte 67 ooo dz im Werte 
von 2,84 Millionen Mark, Deutschland 57 200 dz im 
Werte von rund 2 Millionen Mark, Belgien 21780 dz 
im Werte von 755000 Mk., die Vercinigten Staaten 
von Amerika 6340 dz für 252000 Mk. 

Die japanischen Papierfabriken haben sich unter 
dem bestehenden hohen Zoll gut verzinst und viele 
beabsichtigen Vergrößerungen ihrer An’agen, zumal 
die höheren Preise des ausländischen Holzstoffes die 
Verdienste der Anlagen ohne eigene Erzeugung dieses 
Halbproduktes zu beschneiden drohen, doch scheint 
es zurzeit bei dem teuren Gelde in Japan den Fabri- 
kanten an den erforderlichen Kapitalien zu fehlen, 
um veraltete Betriebe zu modernisieren . und neue 
Maschinen aufzustellen. Inwieweit die Erweiterungs- 
plane realisiert werden, bleibt abzuwarten. Eine Stewe- 
rung der Druckpapicrfabrikation ist allerdings zu kon- 
statieren, sie betrug in der ersten Hälfte des ‘Jahres 
1913 656000 dz, 100000 dz mehr als in EES gleichen 
Periode des Berichtsjahrs. 

Ueber die Mitsumatapflanze als Bass für die 
Papierfabrikation ist bereits in Nr. 45 der „Nachrichten 
für Handel, Industrie und Landwirtschaft‘ vom 
21. April 1913 berichtet worden. 

In anderen Papierarten war Deutschland vornehm- 
lich mit folgenden Werten in tooo Mk. an der Einfuhr 
beteiligt: 

Kolorierte Papiere 796, nachgeahmte Japanische 
Papiere 760, Pappen und Kartonnagen 549, Bücher, 
Kopier- und Zeichenhefte und Zeitschriften 371, nach- 
geahmte Pergamentpaptere und mit Paraffin oder 
Wachs getränkte Papiere 279, Packpapier 238, Streich- 
holzpapier 227, Zeichenpapier 167, mit Metall oder 
Metallstaub belegtes Papier 67,5, Schreibpapier 59,6, 
Schmirgelpapier 36,5, Bilder 34,4, bedruckte Papiere 
27,9. In den Bedarf Japans an photographischen Pa- 
pieren teilten sich Großbritannien und die Vereinigten 
Staaten, die Einfuhr von Deutschland, das vor zchn 
bis zwölf Jahren noch das Hauptgeschäft in diesem 
Artikel machte, ist auf 11450 Mk. zusammenge- 
schrumpft. 

(Aus einem Bericht des Handelssachverständigen bei 
dem Kaïserl. Generalkonsulat in Yokohama.) 
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Papier im Werte von 2'/ bis 4 cents bei der 
Einfuhr in die Vereinigten Staaten. 


Auch für de europäischen Papierfabrikanten ist 
eine vor kurzem ergangene Schatzamtsverordnung 
von Bedeutung, durch weiche der Anspruch der kana- 
dschen Papterfabrikanten abgewiesen worden ist, 
weiche behauptet hatten, da die Ze!lulose und Papier- 
abteilung des hiesigen kanadischen  Rez'prozitäts- 
gesetzes vom 26. Juli 1911 von dem neuen Tarifgesetz 
nicht ausdrückiich widerrufen wurde, zu weiterer zoll- 
freier Einfuhr von Papier im Werte von 21% bis 4 cents 
pro Pfund berechtigt zu sein. Wäre der Anspruch 


begründet gewesen, so hätten die europäischen 
Länder, welchen durch Verträge mit den Ver- 
einigten Staaten Meistbegünstigung zugesagt ist, den 


Dem beugt nun 
durch welche mit 
Rücksicht darauf, daß in Britisch Columbia, wie in der 


g'eichen Anspruch erheben können. 
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Provinz Quebec, in Finnland und Portugal die Papier- 
fabrikanten in ihrem Exportgeschäft von der Re- 
gterung durch Rückzahlung der Inlandssteuer unter- 
stützt werden, verfügt wird, daß die Papiereinfuhr 
von daher über die in dem neuen Tarifgesetz fest- 
gesetzte zollfreie Wertgrenze von 212 cents pro Pfund 
hinaus dem neuen Zoll von ı2 cents pro Pfund 
unterliegt und außerdem von derselben ein Zuschlags- 
zoll zu erheben ist in Höhe der den betreffenden Ex- 
porteuren von ihrer Regierung gewährten Export- 
prämie. (New-Yorker Handelszeitung.) 


Die Lage der Postkartenindustrie. 

Von fachmännischer Seite wird den „Leipziger 
Neuesten Nachrichten“ berichtet: Die Postkarten- 
industrie hat im allgemeinen unter dem Nieder- 
gang der Konjunktur nicht besonders zu leiden ge- 
habt. Der inländische Markt ist seit Jahren immer im 
Steigen begriffen, und wenngleich der Export in 
den letzten Jahren nach den Vereinigten Staaten 
durch hohen Zoll beschränkt worden war, hat er sich 
doch ganz wesentlich ausgedehnt und als neues Ab- 
satzgebiet Südamerika gefunden. Einen glänzenden 
Erfolg hatte die deutsche Postkartenindustrie diesen 
Sommer in Spanien zu verzeichnen. Die Balkan- 
länder, die während des Krieges natürlich nicht auf- 
nahmefähig waren und vor allem nicht zahlten, 
scheinen in Zukunft große Absatzgebiete zu werden. 

Die beliebteste Ausführung der Kartenansicht 
ist nach wie vor Bromsilber sowie Karten, die im 
photographischen Verfahren hergestellt sind, wäh- 
rend die Chromoausführung und der Lichtdruck 
teilweise sogar schlecht abschneiden. 
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Zolltarifierung von Waren. 


Italien. Klosettpapier, in Streifen geschnitten 
und in Rollen aufgemacht, außer der Durchlochung 
zum leichteren Abreißen der Stücke auf jedem Blatt 
das Wort ,,Jvorine in Durchlochung enthaltend, sind 
wegen der Durchlochung, durch welche das Wort 
„Jvorine“ hergestellt ist, als „nicht genannte Arbeit 
aus Papier usw.“ nach Tarif-Nr. 256 vertragsmäßig 
mit 70 Lire für 100 kg zu verzollen. 


Papier, widerstandsfähiges, nußbaumartig in der 
Masse gefärbt, mit Harz behandelt und mit Glyzerin 
getränkt, ist im Hinblick auf die Gleichstellungs- 
verfügung vom 6. Dezember ıgıı gleich dem Oel- 
papier je nach Beschaffenheit zu behandeln, mithin 
wie „weißes oder in der Masse gefärbtes, unliniertes 
Papier“ nach Tarif-Nr. 250a1 vertragsmäßig mit 
12,50 Lire für too kg zu verzollen. 

Pappblatter für Registraturen, anders als 
rechteckig zugeschnitten, an einer Seite mit einem 
durch eine Messingöse verstärkten Loche versehen 
(größte Abmessungen 255 >< 188 mm), sind trotz 
ihres nicht zu verkennenden Bestimmungszwecks 
nicht als „Papier für Registraturen“, sondern als 
„nicht genannte Arbeiten aus Pappe“ nach Tarif- 
Nr. 256 — Zollsatz vertragsmäßig 70 Lire für 
100 kg — zu verzollen. 

Pappe, wasserdichte, hergestellt aus Asbest und 
Kautschuk, und auf beiden Seiten mit Aluminium- 
kupfer überzogen, sind als „feine Pappen aus far- 
bigem Papier“ nach den Tarif-Nrn. 251b und 250b 
vertragsmäßig mit 40 Lire für 100 kg zu verzollen. 

Zylmder, beinahe vollständig aus Pappe, 1,50 m 
lang und mit einem Durchmesser von 0,15 m, bei 
denen nur der innere Teil der Enden mit Holz ver- 
stärkt ist, sind, auch wenn sie als Teile von Maschinen 
angesehen werden, als „nicht genannte Arbeiten aus 
Pappe“ nach Tarif-Nr. 256 vertragsmäßig mit 
70 Lire für 100 kg zu verzollen. 

(Bollettino delle controversie etc.) 
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Zolltarifentscheidungen. 


Australischer Bund. Das Handels- und Zoll- 
departement des Australischen Bundes hat unterm 
5. August 1913 einen weiteren Nachtrag (Supple- 
ment 11) zum amtlichen Warenverzeichnis zum Zoll- 
tarif veröffentlicht, der unter anderem folgende Ent- 
scheidung enthält: 


Zollsatz 
A:lgemeirer Britischer 
Tarif Vorzugs- 
Tarif 
Seidenkopierpapicr, den 
Anforderungen der Tarifnummer 
hinsichtlich Gewicht und Größe 
entsprechend — T.-Nr. 356cc — frei frei 


Berlin. 


An der allgemeinen Stimmung in bezug auf die 


Geschäftslage hat sich nichts geändert. Die herab- 
stimmenden Momente bestehen nach wie vor fort 
und haben womôg'ich noch eine Verstärkung er- 
fahren. Wie stets, wenn es zum Jahresende geht, 
besteht die Neigung, die Bestellungen einzuschränken, 
um bei den Jahresabschlüssen nicht unnötig mit 
Waren belastet zu sein. Diese Absicht kommt in 
diesem Jahre verstärkt zum Ausdruck, weil die Ver- 
gangenheit nur Trübes gebracht hat und die Aus- 
sichten für die Zukunft durchaus unbestimmt sind. 
Das allgemeine Streben geht dahin, sich so wenig 
wie möglich festzulegen, sowohl mit Waren, wie 


mit Unternehmungen. Man will so weit wie irgend 
möglich freie Hand behalten, nicht gefesselt sein. 
Der Beschäftigungsgrad unserer Industrie, der sehr 
viel zu wünschen übrig läßt, begünstigt ein derartiges 
Verhalten, denn man weiß, daß heute jeder Bedarf 
in aller Kürze zu befriedigen ist. Auch die von 
den Erzeugern getroffenen Maßnahmen, wie die des 
Druckpapiersyndikats auf Einschränkung der Pro- 
duktion, der Konvention der Fabrikanten von Nor- 
malpapieren, haben bisher nicht anregend auf die 
Kauflust gewirkt. Zunächst scheinen die Abnehmer 
sich auf ihre Lager und Abschlüsse zu beschränken. 
Der geringe Bedarf gestattet ihnen, dies mit Ruhe 
zu tun. Für eine Wendung zum Besseren sind vor- 
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läufig noch keine Anzeichen vorhanden. Um diese Engl. Ia Talkum brutto in Säcken Qualität I 8.50 
Jahreszeit war auch ein bemerkbarer Eindruck dieser Ss » » » » » U 7-50 
Maßnahmen kaum zu erwarten. Die, die sie ge- 3 >» D a » e » nn nn 
troffen, mußten sich sagen, daß eine längere Zeit E e Me N SOL ER 20 
ruhigen Abwartens nötig werden würde, ehe ein : x en SEN = no re 
Erto'g eintreten könnte. Darüber aber werden sich » » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.50-63.50 
die in Frage kommenden Kreise wohl im Klaren » A » Natron, kristall. Quant. 53.50—55.50 


gewesen sein. Halten sie stand, so dürfte die 
wohituende Wirkung ihres Vorgehens in absehbarer 
Zeit zutage treten. Vielleicht, daB dann wenigstens, 
wenn nicht schon früher, dieses Vorgehen auf andere 
Gruppen unseres Faches be'ehrend und zur Nach- 
ahmung reizend wirkt. Ein Ausweg aus der verfahre- 
nen Situation ist nur durch starken Zusammenschluß 
der einzeinen Glieder zu erwarten. Diese Zusammen- 
schlüsse dürften aber nicht zu lange hinausgeschoben 
werden, wenn weiterer unabschbarer Schaden ver- 
hütet werden soll. 


Chemikatien- Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Im allgemeinen ist der sizil. Schwefelmarkt so 
ziemlich für prompt und nächste Monate sich gleich 
geblieben, während man für das erste Halbjahr 
1914 15 Prozent und für ganz 1914 ı Prozent mehr 
als jetzt fordert. Diese letztere Basis kann man wohl 
auch für 1915-Termine rechnen. Durch ziemliche 
Erhöhung der Sackpreise sind auch in Schwefel die 
Preise ın Sackpackung gestiegen, namentich für 
Stückware, während die gemahlenen Sorten noch 
so zirka auf derselben Stufe stehen. Wie es scheint, 
ist gegen Ultimo 1913 wenig Aussicht, daß sich die 
Preise verbilligen werden, indem die Nachfrage für 
Frühjahr- und 1914-Raten sich in den letzten Wochen 
ziemlich bemerkbar machte. Aus diesen Gründen 
hat eben das Konsortium in Rohschwefel als auch 
die Schwefe'raffinerien keine Veranlassung, für nächste 
Termine herunterzugehen. Englische Artikel für 
Papierfabrikation sind in ruhiger Ha’tung, wie ge- 
wöhnlich ultimo der Jahrgänge. Inland. gelbblau- 
saures Kali ist für die nächsten Monate so ziemlich 
geräumt und scheint eine Erhöhung sich bemerkbar 
zu machen. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.40 


» » » » Iila » » » 9.15 
» » » » Illa ous » » 9.10 
» » > » Illa buona » ` 9.— 
» » brutto inkl. Sack 60 Pf. mehr 

» Brocken (Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.15 
> » » » br.inkl Sack 10.75 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 11.10 
» » » in 7'sZtr.-Geb. 11.35 
» Brockenschwefel Ta raff. gemahlen br. inkl, Sack 11.40 
» Floristella halbraff. gem. » > » >» 10.65 
» Rohschwefel gem. » > >» >» 10.55 


Prompte Kasse mit 1'/«°/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/1914-Raten. Ferner billigst: nach eingehenden 


Anfragen, cif bezüglichen Ostseehäfen, Rhein- und 

Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 

Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.25 
» » » gemahlen » Bis » 13.25 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.95 
» » China Clay brutto in Säcken Qualität Ia 5.25 
» » » » » » » » I 4.85 
> >» » » » » » » H 4.45 
» >» » » » » » » UI 4.15 
» » » > » » » » IV 3.95 
» » » » » > » » V 3.85 
» >» » » » » » » VI 3-75 


franko Waggon deutsche Stationen 


» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken in Geb. 5.55 
» >» » » gemahlen ə » 6.05 
» > Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.55 
» >» » » » » gut 5.05 
» > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.so 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 865 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.25 
» » » »  60/62°/o > » » 18.25 
» > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.95 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 107.75— 108.75 
> » » kl. » » » 106.75— 107.75 
Netto Kasse über Januar bis Juli 1914. 


Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten November bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harbury. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist nach wie vor veränder- 
ich. Die heutigen Preise sind für B 18,40, D 18.45, 
E 18,50, F 18,70, G 18,75, H 19.— Mk. alles 


pro 100 Kilo netto, inklusive Faß, Tara 14 Prozent, 
ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich ı Prozent, zur 
prompten Lieferung und zur Lieferung per Dezem- 
ber cr. 

Lieferung per Dezember nach Verkäufers Wahi, 
ebenso zur Lieferung per Januar-Februar lauten die 
Preise 30 Pf. pro 100 Kio niedriger. 

Terpentinöl. Der Markt in diesem Artikel 
ist fest. Es wird gefordert: November 65, Dezem- 
ber 65.50, Januar-April 67,50 Mk., alles pro roo Kilo 
netto, inklusive Barrel, Original-Tara, ab Lager 
Hamburg, Kassa abzügiich ı Prozent. 


Sachsen. 


Die Geschäftslage in der sächsischen Ho’zstoff- 
industrie hat noch keine Wendung zum Besseren ge- 
nommen. Vor allem sind die Preise derart'g gce- 
drückt, daß es den meisten Fabrikanten gar nicht 
möglich ist, die Herstellungskosten zu decken. Ein 
Glück ist es sozusagen, daB so wenig Betriebswasser 
ist, und dadurch nicht viel Ho!zsioff erzeugt wird, 
weil sich sonst noch die Schleuderkonkurrenz sehr 
unliebsam bemerkbar machen wurde. Die Abnahme 
der abgeschlossenen Quanten erfolgt anstandslos, 
für Käufe außer Schluß zu prompter Lieferung ist 
jedoch wenig Neigung vorhanden. 

Der Pappenmarkt zeigt das bisherige Bild. Wie 
schon öfters ausgeführt, ıst wohl Nachfrage vorhan- 
den, aber es ist schwer, ein Geschäft zu auskömm- 
lichen Preisen abzuschließen. Weiße Holzpappen so- 
wie alle Pappensorten für die Kartonnagenindustrie 
sind sehr beachtet. 

Der Wasserstand der Flüsse ist nur wenig ver- 
ändert, da die letzten Niederschläge keinen großen 
Eindruck hinterlassen haben. Wenn jetzt Frost ein- 
tritt, wird sich die Lage sebr ungünstig in bezug 
auf Produktion gestalten. 


1434 


DER PAPIER-PABRIKANT 


Heft 48, 1913 


Norddeutschland. 


Der norddeutsche Papier- und Pappenmarkt ‘alt 
noch recht wenig vom Weihnachts- und Neujahrs- 
geschäft erkennen; die Zurückhaltung des Groß- 
hande!s und der Verbraucher dauert an, so daß man 
in den Kreisen der Papierfabrikanten von einer all- 
gemeinen Verschlechterung der Verhältnisse spricht, 


obwohl sich eine Zunahme des Bedarfs durch ver- 
mehrte Anfragen zeigt, in den Bestellungen aber 
leider noch nicht zum Ausdruck kommt. Holzhaltige 


Papiere haben die erhoffte Absatzsteigerung nur in 
ganz geringem Umfange zu verzeichnen; der Beı- 
lagenbedarf der Zeitungen ist eben im Vergleich 
zu andern Jahren noch nicht sonderlich gewachsen, 


und scheinen sich doch größere Vorräte in den 
Händen der Großhändler zu befinden, a's man an- 
genommen hat. Gewöhn!liche satinierte und ma- 


schinenglatte ho'zhaltige Druckpapiere sind gefragt, 
die Preise sind aber trotz aller Bemühungen nicht 
in die Höhe zu bringen, weil die Verbraucher mit 
Rücksicht auf die gesamte unbefriedigende Geschäfts- 
‘age höhere Preise rundweg ab!chnen. Rotations- 
druck hat im großen und ganzen kaum die Ziffern 
des Vorjahres erreicht, diejenigen Fabriken, denen 
es gelang, diese Erzeugung zu steigern, liefern für 
das Aus'and, das sich im großen und ganzen auf- 
nahmefähiger zeigt, insbesondere git dies von Süd- 
amerika; allen auch hier sind die Preise un- 
befriedigende, weil der Wettbewerb scharf ist und 
auf Kosten der Preise geht. Mit Rücksicht auf diese 
wenig  erfreulichen Verhältnisse gewinnt die An- 
sicht, daß eine Erzeugungsverringerung das einzig 
richtige sei, in den Reihen der Fabrikanten mehr 
als bisher Boden, und sie wollen leber di: Mha- 
schinen stillstehen lassen, che sie Aufträge z. ver- 
lustbringenden Preisen hereinnehmen. Man ist a ıch 
nicht geneigt, die alten Lieferungskontrakte zu er- 
neuern; man fordert im al'gemeinen für 100 kg holz- 


ha'tiges Papier 50o—75 Pf. mehr a's bisher, kann 
mit diesen Forderungen aber vorerst kaum durch- 


dringen, obschon dieser Aufschlag kaum den Mehr- 
preis ausmacht, der jetzt für Holzstoff gefordert 
wird. Die Lage des Holzstoffmarktes ist immer 
noch recht zwiespaitig. Im großen und ganzen 
stehen die Handeïsschleifer auf dem Standpunkte, 
daß man überhaupt noch nicht abschließen solle, 
weil im gegenwärtigen Augenblick die Holzstoffpreise 
zu ungünstig seien, um sich auf langfristige Licfe- 
rungsverträge festlegen zu können, zumal die 
Schleifholzpreise noch immer nicht ihre Aufwärts- 
bewegung abgeschlossen haben. Der skandinavische 
Holzmarkt ist zwar etwas abgeflaut, und dieser Um- 
stand stimmt die norddeutschen Papier- und Pappen- 
fabrikanten schon wieder abwartend. Da sich für 
die Handelsschleifer noch keine Gelegenheit bietet, 
Schleifholz günstiger kaufen zu können, ist auf billigere 
Hotzstoffpreise nieht zu rechnen, man kalkuliert 


vielmehr, daß der gegenwärtige Preis für Holz- 
schiff einen Tiefstand bedeutet, der nicht mehr 


wiederkehren werde und daher den Zeitpunkt der 
Aufwartsbewegung für Holzschliff bezeichnen müsse. 
Die Pappenfabriken sind trotz des vor der Tür 
stehenden  We‘hnachtsgeschäftes im Vergleich zu 
andern Jahren schwach beschäftigt; da aber irgend- 
welche größere Vorräte nicht vorhanden sind, so 
wird es möglich sein, die Preise voilauf behaupten, 
ja vielleicht sie noch etwas ın die Höhe setzen zu 

Interesses stehen 


können. Im Vordergrunde des 
aber auch braune und graue 


Kartonnagenpappen, 


Lederpappen sind gut gefragt, und alem Anschein 


nach wird es wohl möglich sein, für gute Hand- 
und Maschmenpappen kleinere  Preissteigerungen 
durchzusetzen. 
® 
Oesterreich-Ungarn. 


Zell- und Holzstoffmarkt. 

Wolzstoff. Die Schleifereien sind in 
Petriebe bei mittelmäßiger Anfrage. In vielen Fa- 
br’ken liegen größere Vorräte, was auf den Preis 
ungünstig einwirkt. Die in'ändischen Papierfabriken 
haben ihren nächstjährigen Bedarf größtentei!s 
durch Schlüsse gedeckt. Der Preis für prompte 
Ware guter Qualität bewegt sich zwischen ı2 bis 
13 Kronen pro too Kio franko Papierfabrik, da 
meistens nur naheliegende Sch'cifereien in Betracht 


bestem 


kommen. Eine Erhöhung der Preise ist nicht zu 
erwarten. 
Zellstoff. Die österreichischen Papierfabriken 


haben ihren Jahresbedarf für 1914 bereits gedeckt. 
Die erzielten Preise sind höher als diejenigen fur 
prompte Lieferung, weil viele Papierfabriken ihre 
diesjährigen Abschlüsse nicht ganz ausnützen, cin‘ge 
infolge Betriebsreduktion oder Vornahme von Re- 
konstruktionen überhaupt nichts oder einen sehr 
kleinen Teil beziehen. Auch der sonst schon ganz 
unbedeutende Export in die Balkanländer hat eine 
weitere Einbuße erlitten. 

Mehrere nördlich gelegene Papierfabriken haben 
deutsche und nordische Zellulose gekauft, beson- 
ders bessere Quaïtäten, die als verläßlich gelten. 

Oesterreich besitzt überhaupt nur drei Zellulose- 
fabrıken, die ausschließlich für den Verkauf ar- 
beiten, während die übrigen ım Besitze der Papier- 
fabrikanten und Aktiengese!lschaften sind und nur 
einen kleinen UeberschuB an andere Papierfabriken 


verkaufen. Diese Unternehmungen können den 
Preis halten und erzeugen auch in vielen Fällen 
bessere Qualitäten, für welche sie gute Preise er- 
zielen. Zwei große Ze!lstoffabriken in Ungarn, 
welche zirka 5000 Waggons Suffitzellstoff produ- 


zeren, bringen einen großen Teil in Oesterreich 
unter. Die ungarischen Zellstoffabriken haben in 
den Ländern Oesterreichs, in denen die Papierfabri- 
kation vertreten ist, gut eingeführte Vertreter; so 
beherrschen die ungarischen Zellstoffabriken den 
Markt speziell in Böhmen und haben ihn auch in 
Jahren beherrscht, wo die sächsische und nordische 
Konkurrenz zu jedem Preise zu verkaufen bereit war. 


Die Konsumenten zeigen sich jetzt zurück- 
ha'tender und beantworten die Angebote für prompte 
Licferungen mit niedrigen Limiten, ohne Kauflust 
zu zeigen. Unter den Papierfabrikanten, die auf 
fremde Zellulose angewiesen sind, herrscht die An- 
sicht, daß die jetzigen Zellulosepreise unhaltbar und 
unvereinbar mit der Lage der Papierindustrie der 
Monarchie sind. Die niedrigen Papierpreise drücken 
natürich auch auf die heimischen Zellstoffpreise. 
Die Zellulose aus der bosnischen Fabrik tangiert 
den österreichischen Markt nur ganz minimal, und 
die Preise der nur für Export bestimmten Ware 
richten sich nach der Lage des Weltmarktes. 

In gebleichter Ware gibt man dem alpenlän- 
dischen Zellstoff und dem reichsdeutschen, sobald 
diese für feinere Papiere bestimmt sind, den Vor- 
zug, was auch im Preise seinen Ausdruck findet. 

Die Preise für prompte Ware sind: 

la. Sulfit, ungebleicht, Ritter Kellner, 21 Kr; 
dito Mitscherlich 22—22,50 Kr.; 
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In. Sulfit, ungebleicht, Ritter Kellner, 
20 Kr.; 
la. Sulfit, gebleicht, 26,50—28 Kr., 
je nach der Weiße und Provenienz, franko Waggon 
in die Papierfabrik. 
Die Erha'tung der jetzigen Preise hängt, wie ge- 
sagt, nur von der Besserung auf dem Pap:ermarkte ab. 
Holzmarkt. Die Stagnation im Baugewerbe 
wirkt äußerst ungünstig auf das Bauhoizgeschaft. 
Sch'eifho'z und Zellstoffholz erfreuen sich jedoch einer 
guten Nachfrage, was durch die Erweiterung der 
verschiedenen Anlagen motiviert wird. Trotzdem 
haten sich die Preise auf der vorjährigen Höhe. 
Die böhmischen Zellstoffabriken und Schleifereien 
kalkulieren mit einem Holzpreise von durchschnitt- 
Neh 12—14 Kr. pro Raummeter, während in Ungarn 
Zelluloseholz von 15— 17 Kr. pro Festmeter in 
genügender Menge zu haben ist. 
Auch die alpenländischen Fabriken haben das 
Ho'z durchschnitt ich zu 14 Kr. pro Raummeter zur 


19,50 bis 


Verfügung. Da eine Besserung in dem Baugewerbe 
ert im Frühjahr eintreten kann, werden die Preise 
vorläufig keine Aenderung erfahren. 


Skandinavien. 


Es hat sich etwas Nachfrage für 
diesjährige Lieferung gezeigt, die zu ermäßigten 
Preisen befriedigt wurde. Angesichts der ver- 
besserten Wasserverhältnisse sind die Fabrikanten 
auch für nächstes Jahr nicht aan fest gestimmt. 
Anderse:ts bewilligen die Käufer etwas höhere Preise 
a's für dieses Jahr. 


Holzstoff. 


Zellulose. Es herrscht die Meinung, daß 
für nächstes Jahr noch ein bedeutender Bedarf gedeckt 
werden muß, so daß ein größerer Teil der Fabrikan- 
ten auf bessere Preise hält. Geschäfte werden ın 

eschränkter Anzahl, indessen nur zu ermäßigten 
Preisen abgeschlossen. 


Ve 


General-Versammlungen. 


Elberfelder Papierfabrik. In der Gencralver- 
sammlung der Gesellschaft, in der sechs Aktionäre 
1911000 Mk. Kapital vertraten, wurde der Jahres- 
abschluß genehmigt, nach dem der Gesamtverlust 
auf 1789 312 Mk. erhöht. Wie die Verwaltung auf 
Anfrage mitteilte, ist die in der letzten außerordent- 
lichen Generalversammlung beschlossene Zusammen- 
legung der Aktien und Ausgabe von neuen Vorzugs- 
aktien durchgeführt worden. Die in Frage kom- 
menden Banken haben die 1541000 Mk. neuen 
Aktien bereits übernommen und voll eingezahlt. 
Ein Aktionär wies darauf hin, daß die Gesellschaft 
seit Jahren in ihren Geschäftsberichten einen großen 
Optimismus bekundet habe. Auch die jetzt wieder 
gcauBerte Hoffnung auf cine Besserung der Ver- 
hältnisse des Unternehmens erscheine wenig be- 
gründet. Die Gesellschaft setze heute bei den hohen 
Rohstofipreisen und den immer mehr sinkenden 
Preisen ihrer Fabrikate bei der Herstellung von 
Elfenbeinkartons Geld zu. Seit 1906 seien 4 238 000 
Mark an dem Unternehmen verloren worden. Im 
vergangenen Geschäftsjahr sei auch der Rohüber- 
schuß um annähernd 600 000 Mk. geringer geworden 
als früher. Unter diesen Umständen glaube er, daß 
auf eine Besserung der Verhältnisse kaum zu 
rechnen sei. Die Verwaltung erwiderte darauf, sie 
habe sich seit Jahren bemüht, die Gesellschaft 
wieder zu einer Rentabilität zu bringen, sie erwarte 
jetzt durch den Wechsel in der Direktion eine Besse- 
rung der Lage der Gesellschaft. Der Vorstand er- 
klarte, er halte an der im Geschäftsbericht aus- 
gesprochenen Meinung fest, dab, wenn nicht noch 
besonders ungünstige Umstände hinzutreten, die 
Gesellschaft nach Durchfuhrung der Reorganisation 
wieder andere Ergebnisse erzielen werde. Jeden- 
falls seien die Aussichten andere als früher. Der 
Umsatz sei gegenüber dem Vorjahr nicht unerheb- 
lich gesteigert worden, obwohl die Papterindustrie 
sich gegenwärtig in einer ungünstigen Situation be- 
tinde. 

Deutsche Verlagsanstalt in Stuttgart. Die 
Generalversammlung genehmigte die Anträge des 
Vorstandes und des Aufsichtsrats, insonderheit die 
Verteilung einer Dividende von 10 Prozent. Ein 
aus der Mitte der Versammlung gestellter Antrag, 


einen Teil des Betrages, der für den Pensionsfonds 
und den Delkrederefonds bestimmt ist, auf das 
nächste Jahr vorzutragen, damit im Jahre 1914 eine 
um 2 Prozent höhere Dividende verteilt werden 
könnte, wurde mit 2215 Stimmen gegen 227 Stim- 
men abgelehnt. Der Vorsitzende des Aufsichtsrats 
Dr. v. Dörtenbach erklärte, man müsse in guten 
Jahren für die weniger guten sorgen und daher die 
Rücklagen stärken. Uebrigens seien 10 Prozent cine 
ganz achtbare Dividende. | 


car 


Geschäfts-Berichte. 


Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. Starke 
& Hoffmann in Hirschberg i. Schlesien. In den 
ersten Monaten des Geschäftsjahres war die Gesell- 
schaft gut und voll beschäftigt. Im Herbst und 
Winter aber blieben infolge des Balkan-Krieges und 
der damit zusammenhangenden gespannten po- 
litischen Lage die Aufträge aus Rumänien, Russisch- 
Polen und Böhmen fast ganz aus, die sonst alljahr- 
lich allein mehrere 100000 Mark betrugen. Es war 
selbstverständlich trotz größter Bemühungen nicht 
möglich, das nötige Arbeitsquantum so schnell 
anderweitig zu beschaffen, zumal die Eroberung von 
Absatzgebieten gerade ın den Fabrikaten der Gesell- 
schaft langjährige Kinführungsarbeiten und Kosten 
erfordert. Bei solchem Rückschlag wirkt die immer 
geringer werdende Autnahmetahigkeit des Inland- 
marktes in Kraftmaschinen erschwerend mit, da die 
elektrischen Ueberland-Zentralen sich immer tnehr 
ausbreiten. Es kommt hinzu, daß besonders in der 
näheren Umgebung der Gesellschaft die durch Tal- 
sperren gespeisteit Kraftzentralen, um Dampf- 
maschinen und Roholmotore zu verdrängen, mit- 
unter im Wettbewerb mit thr geradezu Kampfpreise 
für den Bezug elektrischer Energie stellen. 

Trotzdem gelang es, einen Teil unserer Pro- 
duktion an Stelle der vorübergehend nicht auf- 
nahmetahigen Absatzgebiete in uberseeischen Län- 
dern unterzubringen, so daß der Gesamtumsatz 
immerhin noch so groß war, daß er im Vergleich zu 
den letzten Jahren einen Reingewinn hätte ergeben 
mussen, wenn sich nicht die Rohmaterialien ver- 
teuert hätten, und vor allem die Lohne durch fort- 
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währende Forderungen der Arbeiter erheblich ge- 
stiegen wären. 

Die erhöhten Lohnsummen 
Arbeitsleistung recht bedeutend. 

Der Jahreslohn stieg innerhalb drei Jahre um 
zirka 27000 Mk., während die Mann-Arbeitstage 
von 96625 auf 93 304 zurückgingen. 

Der Mann-Tageslohn ist somit von 3,34 Mk. auf 
3,74 Mk. gestiegen, wobei zu berücksichtigen ist, 
daB in diesen Sätzen Lehrlinge und jugendliche Ar- 
beiter mit inbegriffen sınd. Außerdem haben die 
sehr gestiegenen Kohlen- und Kokspreise die Er- 
sparnisse aus den erheblichen Aufwendungen fur 
Verbesserung der Dampikraftanlage vollständig auf- 
gezehrt. 

Die Verkaufspreise haben diesen 
Produktionsbedingungen gegenüber 
gleichen Schritt gehalten. 

Der Mangel an Aufträgen wurde zwar durch 
Vorratsarbeiten ausgeglichen und zunächst cin 
besseres Resultat erzielt, jedoch wurde von einem 
Ausweis desselben infolge des teuren Geldes und 
des damit gegebenentalls bedingten Zinsverlustes 
Abstand genommen. 


Dem Delkredere-Konto mußten wegen des Kon- 
kurses einiger Firmen 4760,21 Mk. entnommen wer- 
den, so daß dasselbe jetzt 13 239,79 Mk. autweist. 

An gesetzlich notwendigen und freiwilligen Auf- 
wendungen für Invaliden- und Altersversicherung, 
Krankenkasse und Unfall-Versicherung, sowie ge- 
setzliche Angestellten-Versicherung und Beamten- 
Fürsorge, ferner für Steuern, wurden im Berichts- 
jahr zirka 22000 Mk. ausgegeben. 

Dem Talonsteuer-Konto wurden weitere 2500 
Mark überwiesen und dasselbe damit auf 7500 Mk. 
erhöht. 

Hinsichtlich der Zugänge 
Konten wird bemerkt: 


Wie schon im letzten Geschaftsbericht erwähnt, 
hat die Gesellschaft die Hauptmaschinenhalle der 
Ostdeutschen Ausstellung Posen sehr preiswert gce- 
kauft und als zweite mechanische Werkstatt auf- 
gestellt, da sich ein Bedürfnis nach Werksräumen 
— infolge gänzlicher Ausnützung der bestehenden — 
für die Zukunft nötig macht. Auf Jahre hinaus ist 
dasselbe dadurch befriedigt. 


Die Abteilung Brückenbau, die früher nahezu 
die Halfte des Gesamtumsatzes produzierte, ist nām- 


sind bei fallender 


ungünstigen 
keineswegs 


auf den einzelnen 


lich infolge des Submissionswesens und der Er- 
richtung von  Eiscnkonstruktions - Werkstätten 


seitens oberschlesischer Walzwerke 
worden. 

Dieser Ausfall wurde durch erhöhten Umsatz 
im Maschinenbau und durch Ausbau der ersten 
mechanischen Werkstatt mehrere Jahre hindurch 
ausgeglichen. Es sind aber neuerdings — besonders 
im Bau von Trockenzylindern für Papiermaschinen 
— die Abmessungen der einzelnen Stücke in Größe 
und Gewicht derartig gewachsen, daß thre rationelle 
Herstellung mit den bisherigen Einrichtungen in 
Frage gestellt schien, weshalb auch diese Abteilung 

ganzlich in der neuen Werkstatt mit ihren starken 
Kränen untergebracht werden mußte. 

Die Zugänge auf Gebaude-, Maschinen-/ Uten- 
silien- und Elektrische- EE sind durch diese 
Neuanlage begründet. 

Das Gewinn- und VER se schließt nach 
Abschreibungen in Höhe von insgesamt 55 434,72 
Mark mit einem Verlust von 27 080,04 Mk., der dem 
Reservefonds entnommen ist. 

Wie sich das neue Jahr gestalten wird, 
von der Beruhigung des Wirtschaftslebens 
die politische Lage ab. 

In das neue Geschattsjahr wurde ein höherer 
Auftragsbestand wie voriges Jahr übernommen, und 
die Gesellschaft war die ersten Monate ausreichend 
beschattigt. 


ertraglos ge- 


hängt 
durch 


Eine eingehende Prüfung der Verhältnisse 
des Unternehmens hat die Gesellschaft nach 
einem Jahrzehnt angestrengter Arbeit zu der Ueber- 
zeugung gebracht, daf die Anlagewerte des Werkes 
erheblich zu hoch zu Buch stehen. Es war un- 
möglich, so hohe Gewinne herauszuwirtschaften, daß 
aus ihnen in größerem Maße außerordentliche Ab- 
schreibungen hätten entnommen werden können. 
Es erscheint daher unumgänglich, um die Voraus- 
setzungen fur die gedeihliche Weiterentwickelung 
der Gesellschaft zu schaffen und das Unternehmen 
auf eine gesunde wirtschaftliche Grundlage zu 
stellen, erhebliche Abschreibungen auf diese Buch- 
werte vorzunehmen. 

Diese außerordentlichen Abschreibungen wurden 
in einem Ausmaße von 640000 Mk. vorgeschlagen, 
ferner soll der Reservefonds auf eine Höhe von 
10 Prozent des verbleibenden Aktienkapitals ge- 
bracht, sowie ferner ein Dispositionsfonds von 
100 000 Mk. geschaffen werden. 

Die Gesellschaft sieht sich deshalb genötigt, an 
ihre Aktionäre mit dem Vorschlage einer Herab- 
setzung des Grundkapitals heranzutreten. Wenn 
hiermit erhebliche Opfer von den Aktionären ver- 
langt werden, so werden sich dieselben doch der 
Ansicht nicht verschließen können, daß diese unter 
den obwaltenden Umständen gebracht werden 
müssen, da andernfalls mit Rücksicht auf die sonsi 
eriorderlichen jährlichen hohen Abschreibungen 
eine Rentabilität des Unternehmens nicht zu er- 
warten sein dürfte. 

Die Gesellschaft glaubt bestimmten Grund zu 
der Annahme zu haben, daß, wenn die Herabsetzung 
des Grundkapitals in dem vorgeschlagenen Aus- 
mabe erfolgt und die Anlagewerte dann gut ab- 
geschrieben zu Buche stehen, es gelingen wird, neues 
Kapital von dritter Seite für das Unternehmen zu 
erhalten, das vor allen Dingen ermöglichen wird, 
zu günstigen Bedingungen einkaufen zu können und 
damit Ersparnisse zu machen, sowie bessere Preise 
durch die im Maschinenbau leider immer mehr ge- 
forderte längere Kreditgewährung zu erzielen. 

Die Aktionäre wurden deshalb ersucht, die Ge- 
nehmigung zur Ausgabe einer Obligationsanleihe zu 
erteilen. 

Gewinn- und Verlust-Rechnung. Debet. Hand- 
lungs-Unkosten-Konto 161 499,96 M.; Hypotheken- 
Zinsen-Konto 8100 M.; Zinsen-Konto 716309 M.; 
Effekten- Konto (Kursverlust) 5189,51 M. Ab- 
schreibungen: Gebäude-Konto 5261,93 M., Maschi- 
nen-Konto 19 508,41 M., Bureau- und Fabrik-Uten- 
silien-Konto 10 555,56 M.. Modell-Konto 13700 M., 
Elektrische Anlage-Konto 5 458,23 M., Arbeiter- 
Familienhauser-Konto 890,59 M. = 5543472 M.: 
Talonsteuer-Konto 2500 M.; zusammen 239 887,28 M. 
Kredit. Gewinn-Vortrag aus 1912/13 1235,25 M.; 
Dividenden-Konto 1907/08 30 M.; Fabrikations- 
Konto 211 541,99 M.; Gewinn- und Verlust-Konto 
27 080,04; zusammen 239 887,28 M. 


ea 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 

Berlin. Papierverarbeitung Baja mit bc- 
schränkter Haftung. Sitz: Berlin. Gegenstand des 
Unternehmens: Die Herstellung und der Verkauf 
von sogenannten Maltuten, das sind Tüten mit einer 
Kunstbeilage, sowie Herstellung und Verkauf ver- 
wandter Artikel und der Betrieb aller Geschäfte, 
welche damit direkt oder indirekt im Zusammen- 
hang stehen. Zur Erreichung dieses Zwecks ist die 
(sesellschait berechtigt, gleichartige oder ähnliche 
Unternehmungen zu erwerben, sich an solchen zu 
betciligen oder deren Vertretung zu übernehmen. 
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Stammkapital: 20000 Mk. Geschäftsführer: Kauf- 
mann Carl Heymann in Berlin, Kaufmann Hermann 
Sonnenfeld in Charlottenburg. Dem Fräulein Betty 
Lesheim in Berlin ist derart Gesamtprokura erteilt, 
daß sie nur mit dem Geschäftsführer Hermann 


Sonnenfeld die Gesellschaft zu vertreten be- 
rechtigt ist. 
Breslau. Papier, Ohlauer Straße 1-2. Buch- 


druckerei und Papierhandlung. Firma Guido Beten- 
stedt & Winter daselbst: Der Kaufmann Fritz Kliemt 
in Breslau ist in das Geschäft des Kaufmann Paul 
Winter ebenda als persönlich haftender Gesell- 
schafter eingetreten. 

Breslau. Continentale Papiersack-Fabrik Aktien- 
gesellschaft in Breslau. Durch Beschluß der Gencral- 
versammlung der Aktionäre vom 13. Oktober 1913 
ist der Sitz der Gesellschaft nach Krappitz verlegt. 

Danzig. ,,Max Gabriel“ in Danzig. Die Firma 
lautet jetzt: „Max Gabriel, Papiergeschäft, Nachflg.“ 
Jetziger Inhaber ist der Kaufmann Walter Goertz 
in Danzig. Der Uebergang der in dem Betriebe des 
Geschäfts begründeten Forderungen und Verbind- 
lichkeiten ist bei dem Erwerbe des Geschäfts durch 
den Kaufmann Walter Goertz ausgeschlossen. Die 
Prokura der Frau Clara Gabriel, geb. Fritsche, in 


Danzig ist durch Uebergang des Geschäfts er- 
loschen. 
Dresden. Paul Süß, Aktiengesellschaft für 


Luxuspapierfabrikation in Dresden: Gesamtprokura 
ist erteilt dem Oberbuchhalter Alfred Oskar Franz 
Rienäcker in Dresden. Er darf die Gesellschaft 
nur mit einem anderen Prokuristen vertreten. 

Mannheim. „Papyrus Aktiengesellschaft“ in 
Mannheim. Carl Büchner, Betriebsdirektor, Mann- 
heim-Waldhof, ist zum Mitgliede des Vorstandes 
bestellt. Die Prokura des Carl Büchner ist er- 
loschen. 


Ewald Hofmann 


vorm. H. Hofmann 


Ottendorf-Oktilla i. Sa. 


Schärfrollen 


L.& E. Metzl & Co ` 
Morskaja II, 


Vorteilhafter und 

billiger als zu- 

sammengesetzte 
Rollen. 


et ee te oe 


Eine neu gegründete 
Gesellschaft für 
Zellulose sucht Absatz für gegen 


10000 Tons Zellulose 


Offerten zu richten an die Zentr. Ann. Exp. 
Russland, St. Petersburg, 
sub Lit. 


Thalham. Maschinenpapier-Farik Thalham Max 
Bacharach. Sitz Thalham. ` Gesellschafter Max 
Bacharach ausgeschieden. -Neu eingetretene Gesell- 
schafter: Leonore Bacharach, Fabrikbesitzerswitwe 
in München, und Ernst Bacharach, Kaufmann in 
Thalham. Diese sind von der Vertretung der Ge- 
sellschaft ausgeschlossen. 


Ausländische Geschäfts- Nachrichten. 


Kramfors (Schweden). Die Sulfitfabrik mit 
Sägewerk, Kramfors Aktiebolag, erwarb zusammen 
mit dem Warenhaus A.-B. Nordiska Kompaniet, 
Stockholm, für mehrere Millionen Kr. das Ab- 
holzungsrecht in den Wäldern von Stafsjö Aktie- 
bolag in Södermanland und Oestergôtland. A. 

Prag. J. C. Bayer, Aktiengesellschaft für Druck- 
und Papierindustrie in Prag und Kolin hielt in 
Prag ihre Vollversammlung ab. Bei einem Aktien- 
kapital von 948000 K. beträgt der Reingewinn 
55337 K. Die Dividende von 6 Prozent wurde ge- 
nehmigt. 

Skillingsfors (Schweden). Die Holzschleiferei 
Aktiebolaget Sundshagsfors Bruk erhöhte ihr 
Aktienkapital durch Einzahlung von 240000 Kr. 


ca 


Brände. 


Lehnamühle bei Greiz. Kürzlich wurde die zur 
Holzschleiferei Lehnamühle bei Greiz (Eigentümer 
Herr Alexander Wilisch-Oberschlema) gehörige 
Pappenfabrik infolge Staubentzündung eingeäschert. 
Die Holzschleiferei und der größte Teil der Luft- 
trockenanlagen blieben vom Feuer verschont. Der 
Schaden ist durch Versicherung gedeckt. Mit dem 
Wiederaufbau des abgebrannten Teils der Fabrik- 
anlage soll sofort begonnen werden. 


Für Well-Papierfabriken, 
Kuvert- od. sonstige Papierverwertungs- 
fabrikation ist in der Nahe von Cölna. Rb, 

großes Fabrikanwesen 
mit guter Wasserkraft on: teilweise ein- 
gerichtet für Papierfabrikation, sofort 
für 400000 Mk zu verkaufen. Das 
Anwesen wurde in einigen Teilen von 
einem Schadenfeuer beschädigt, doch 
ließen sich diese Teile leicht mit wenig 
Kosten wieder instand setzen. — Ma- 
schinen- u. Turbinenanlage ist unberührt 


Holz- 


„„Zellulose‘‘. 


u. sof. 


| Gesetal. geschützt 


[me sis = sls = sis m sis m +) 


Pro Stck. M. 4,50 


O0VLU0O00,LH000000000000000000000 
Gebrauchtes, gut erhaltenes 


Manila- u. Hanftauwerk 
ca. 100000 Kilo sollen ganz 
oder geteilt zu jedem an- 
nehmbaren Preis: verkauft 
werden. Off. sub B.G. 17 862 
befördert Rudolf Mosse Hamburg 


0000000000000000000000000000000 


0000 09000000000 Caan — 
0000000C000000 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Einhanddecken 


auch als Sammelmappen 
bestens geeignet, 


ın eleganter, dauerhafter Ausführung 
sind zum Preise von 1,50 Mk. für 
den Ganzband bezw. 2,50 Mk. für 
2 Halbbände bei postfreier Zustellung, 
zu beziehen von der Geschäfisstelle des 


O „Papier-Fabrikant‘“, Berlin S. 24. © 


Grundwerkmesser 
Papiermaschinenschaber 


betriebsfähig, ebenso Wohn- u. 
Kontorhaus. Für exportierende Firmen 
äußerst günsti:e Versandlage zu Wasser 


u. Bahn. Billige Arbeitskräfte am Platze. 
Off. u. P. F. 5288 a. d. Exped, d. Bl. erb. 
la weiche, reine Ware, roh und in 


allen Mahlungen, liefert billigst 


& Aloys Ant. Hilf 
LIMBURG a. d. Lahn. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzels Phosphorbronze. 


Clouth 


Remscheid 4 
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Kleine Mitteilungen 


Unfall. In der Cröllwitzer Papierfabrik 
verunglückte der Arbeiter Weber tödlich beim 
Schmieren eines Elevators. l 

Dienstjubiläum. Am 14. November konnte der 
Buchhalter Paul Faulmann auf eine 25jahrige Dienst- 
zeit im Hause Oskar Dietrich, Papierfabrik in 
Weißenfels, zurückblicken. 

Strohpappenfabrik in Norden, Ostfriesland, ge- 
plant. Norden. Der hiesige Landwirtschaftliche 
Verein beschäftigte sich in seiner letzten Versamm- 
lung auch mit der Errichtung einer Strohpappen- 
fabrik in Ostfriesland. Die Herren Dr. Wegner und 
Spinnecker referierten über die Angelegenheit. Die 
Fabrik müsse auf genossenschaftlichem Wege er- 
richtet werden. Das Anlagekapital belaufe sich auf 
1200000 Mk. Als Bauterrain komme ein Gelände 
ın Emden, Außenhafen, in Betracht. Der Verein 
bewilligte 25 Prozent zu den Kosten der Vor- 
arbeiten. 


Erweiterung der schwedischen Amerika-Mexiko- 
linie. A.-B. Svenska Amerika-Mexikolinien, Göte- 
borg, wird ab 1914 in Gemeinschaft mit der nor- 
wegischen A.-S.. Norge-Mexico-Gulflinjen monat- 
liche Frachtdampferverbindung von Göteborg über 
Kristiania direkt nach Boston, Newport 
News und Philadelphia und umgekehrt er- 
öffnen. Der erste Dampfer, „Noruega“, geht etwa 
am 16. Januar von Göteborg ab. A. 


Ordensverleihung und Auszeichnung treuer Ar- 
beiter. In Wiedes Papierfabrik Rosenthal war der 
Geburtstag Seiner Durchlaucht des Fürsten von 
ReuB am 16. November zugleich ein besonderer 
Ehrentag für ıı dreißigjährige und 31 fünfund- 
zwanzigjährige Dienstjubilare. Seine Durcniaucht 
hatte geruht, Herrn Fabrikdirektor Hirsch das 
Ehrenkreuz III. Klasse und 10 Veteranen der Ar- 
beit das Ehrenzeichen für dreißigjährige treue 
Dienstzeit zu verleihen. Im Zeichensaal der Fabrik 
fand eine erhebende Feier statt, wobei der älteste 
Chef, Herr Fabrikbesitzer Johannes Wiede, in herz- 
lichen Worten warmer Anerkennung uen Jubilaren 
den Dank der Firma aussprach und Herrn Fabrik- 
direktor Hirsch im Auftrag des Fürstlichen .Land- 
ratsamtes den verliehenen Orden überreichte und 
dabei die Verdienste des Dekorierten um die Firma 


und um die Gemeinde Blankenstein in beredten, 


Worten hervorhob. Herr Direktor Hirsch dankte 
im Namen der Jubilare, ehrte das Gedächtnis des 
unvergeBlichen Herrn Kommerzienrats Wiede und 
schloß mit einem Hoch auf Seine Durchlaucht, den 
eifrigen Förderer der arbeit- und verdienstbringen- 
den Industrie. Herr Fabrikdirektor Welkhamer 
und Herr Werkmeister Ullmann beglückwünschten 


Schoppers Papierprüfungsapparate 


Präzisions-, Papler- und Pappenwagen, 
Mikroskope, Präparier- und Färbemittel, 
en Faserpräparate. 


Vollständige 
Papierprüfungs- 
einrichtungen : 


wie an das 


Ral. Materia 
Gresslichterfelde-W., 
geliefert 


Louls Schopper 


Leipzig, Amdtetr. 27. 
Anstalt für Prizssions-Mechanik. 


Feinste Referenzen. 
Kataloge auf Verlangen. 


Kraftverbrauch beim Mahlen 
von Wéih, u. Ganzzeug 


von Arnold Rehn 


Separatabdruck aus „Der Papier-Fabrikant“ 


Mit 2 Abbildungen, 10 Tabellen und 22 Diagrammen 
im Text und auf 2 Tafeln 


Inhalt: 


L Teil Halbzeugmahlung 
il. Teil Ganzzeugmahlung 


Vergleich zwischen großen und kleinen Holländern — Kraft- 

verbrauchsunterschied beim Zusammenmahlen und beim Einzel- 

mahlen der Stoffe nebst Mischen derselben im Mischholländer 

— K.aftverbrauch beim Kollern und Aufschlagen von Zllulose 

sowie beim Kollern von Papierspänen und Kraftersparnis beim 

ae sc gekollerter Stoffe gegenüber dem Eintragen von 
Hand (einblättern) in den Holländer. 


Zu beziehen: von 


Otto Elsner Verlags-Ges.m.b.H., Berlin S. 42 


Zeitzer Dampfkesselfabrik a. Apparatebauanstalt 5. Schumann 


Kupfer- 
Schutzmantel 


Lumpen- und Strohkocher, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Turbinenrohrleitungen, 
Feuerungen für Stein- und Braunkohle. Flugaschenfänger. 


f 
Schumanns 
Dampfkessel, Dampfüberhitzer. 
de= 


1 
Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 
mit innerem | 


Heft 48, 1913 
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dann die Jubilare, und Herr Maschinenführer Hein- 
rich Stumpf brachte den Dank der Arbeiterschaft 
mit einem Hoch auf das Haus Wiede dar. Herr 
Bürgermeister Langheinrich brachte die Ehren- 
zeichen zur Verteilung und dann wurden 31, vom 
Verein Deutscher Papierfabrikanten  gestiftete 
Ehrendiplome mit je 100 Mk. für jeden Jubilar ver- 
teilt. Die Jubiläen sind ein neuer Beweis für das 
Einvernehmen. das ın diesem Großbetriebe herrscht. 

Ordensverleihung. Dem Generaldirektor der 
Norddeutschen Lederpappenfabrik - Aktiengesell- 
schaft Richard Nabatt zu Groß-Särchen im Kreise 
Sorau wurde der Rote Adlerorden vierter Klasse 
verliehen.. 

Treue Arbeit. Der Dreher, Herr Clemens Theo- 
dor Wolf aus Potschappel konnte kürzlich auf eine 
25jahrige, ununterbrochene Tätigkeit bei der Firma 
Friedr. Muller, Maschinenfabrik in Potschappel, 


zuruckblicken. 


Bücherschau 


Adressbuch des Deutschen Produktenhandels. 
Herausgegeben von Kurt Sachisthal, . Chefredakteur 
der Zeitschrift „Produkten-Markt“. Verlag der Ver- 
lagsanstaït Europa, G. m. b. H., Berlin-Lichterfelde. 
Das Adreßbuch enthält gut und übersichtlich geordnet 
die Adressen aer Firmen, die sich mit dem Ein- 
und Verkauf von Altmaterial befassen. Die Papier- 
fabrikation, die sich hauptsächlich für Altpapier und 
Lumpen interessiert, findet in dem Buch ein reiches, 
nach Städten geordnetes Material, es wird sie aber 
auch noch manche andere Abteilung des in 36 Gruppen 
eingeteilten Adressenmaterials interessieren. 
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Mürbe & Co., e.m». GörlitzisaL 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik ie? össter Erfahrung 
auf dem Gebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Sg ag 
und Fabrikations- 


Vo für Kesselspeisu 
te ok Röhrerroreitmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 


Spelsewasserreini gsanla mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, LÉ neh Tenseratur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Ricetiiter für Kesselspeise- und Oebrauchswasser, Reini 
mit whee te rotierendem Rechen oder Dampfluft- 


neun mit warmer Luft und sebsttätiger Absa 
Wasserdnpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller 


ra and Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren orca pS absaugend, ohne Kraftantrieb, fir 
Papier- und En twässerungsmaschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg niora mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an 

Kessels um für Dampf- und Riemenantrieb 
reg tar sehr: heisses SS 
von 15 Atm. geeignet. 

Ekonomiserania mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für tehende Anlagen und Erhöhung Ihrer 
Leistung um 100° ohne Umban. 

künstlicher Zug zur Verbesserung und SE des ngs 

n Dampfkesselanlagen um 1000), und 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nur er ‘Side des bile 
verbrauchs. 

Kondenstöpfe, unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Le ace indek, tausende in E Papier- und Zellulosefabriken 


Wasser und hohen eu 


Ratschläge und Projektanseibellangen De 
moderner Dampfmaschinen- und pe 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 


Iransportenn 


Elevatoren 


Aufzüge 


Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 


anna. Spezialfabrik fi 


ür Transportanlagen und 


Aufzüge mms 


mn finition families (ij eee (ane CH 
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BEZUGSQUELLEN - NACHWEIS 


Unter der Rubrik »Bezugsquellen-Nachweis« verdffentlichen wir die uns 

aus unserm Leserkreise zugehenden Anfragen nach Bezugsquellen für 

Papier, Pappe uw. sowie anderseits Rohstoffe und Maschinen zu: 

Papierfabrikation und sind gern bereit, die uns zugebenden Offerten 
den Fragestellern zu übermitteln. 


Maschinen zum Ineinanderfalzen von 
Klosettpapieren. 


Frage Nr. 124. Welche Maschinenfabriken er- 
zeugen Maschinen zum Ineinanderfa'zen von K'osett- 
papieren? 

vom 


Wachspapiere. 


Frage Nr. 125. Wer fe Wachspapier für 
Bonbonfabriken, môg'ichst farbig bedruckt? Muster 
stehen gern zu Diensten. 


72 


Beilagen-Hinweis. | 
Zur genauen Kontrolle des Speisewasserver- 
brauchs bzw. der Verdampfung durch automatische 
Gewichtsbestimmung eignet sich hervorragend die 
patentierte Flüssigkeitswage von L. 
und C. Steinmüller,Gummersbach (Rhein- 
land). Ueber die garantierte MeBgenauigkeit und 
die besonderen Vorzüge enthält der beiliegende 
Prospekt, den wir besonderer Beachtung empfehlen, 
nähere Angaben. 
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BABCOCKAWILCOX- (= 


`" DAMPFKESSEL-ANLAGEN ` / 


Unübertroffen in Leistung und Betriebssicherheit 


/ Deutrthe Babcock aWilcox-Dampfkesselwerke nc Oberhausen Rhi, 


Heit AR, 1913 


für eine größere Papierfabrik 


werden gesucht: 


1. ein Kalander- und Quer- 
schneidemeister 


2. ein Unterwerkfiihrer für 
Jag- und Nachtschicht. 


Offerten nebst Curriculum vitae und Zeugnis- 

abschriften sind unter Angabe der Gehalts- 

ansprüche und Referenzen sub BE 5293 an 
die Expedition dieses Blattes zu richten. 


Nordische Zellulose- u. Papierfabrik, 
teilweise neu, teilweise modern um- 
gebaut, sucht erfahrenen Direktor, 
der tüchtiger Administrator ist, vor- 
züglich rechnen kann u. besonders 
ökonomisch und ruhig zu arbeiten 
versteht Gehalt abhängig von Ka- 
pazität. Garantierte Tantieme, freie 
Wohnung, Licht und Heizung. Gefl. 

Angebote unter P.F.6271 an die 

Expedition dieses Blattes erbeten. 


bs tig? 


lie 


SAA AAAS AAS 
SSS SS ` ~> 
CD D SS ` 


SSS 


D, D 
SS S 
SS 

+ 
N 
N 


` — Den Du 


111 
d 


d 


d 
dé 
d 


14. 


Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: tür den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabr'kant", Berlin S.42, Oranienstr 140—142 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Wochenschrift į Revue hebdomadaire | Weekly review 


für die Papier-, Pappen-, Holz-, pour la fabrication du papier, du carton for paper, board and wood-pulp 

Stroh- und Zellstoff - Fabrikation „ et des pätes de bois makers 

Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 

der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 


Anzeigengebühr: pro Nonpareillezeile, einspaltig 
(50mm breit) 25 Pf, bei Wiederholungen steigender 


M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr 2,88. Bei 

direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 

M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 


0000000090000000000000000000000000000000000000000000000000 000000 00000000 


Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 

„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 

erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 

daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 

schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 

Abonnements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 


Rabatt. Stellen- und Gelegenheitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 


.00000000000000000000000000 0000000 0000000000090000000000000 0000000000000 


Im Falle von höherer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
Sperre, Betriebsstörung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten haben die 
Abonnenten keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
Umfange oder gar nicht erscheint 


Herausgegeben von Otto Elsner Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin S 42, OranienstraBe 140 — 142 
Teleph.: Amt Moritzplatz, 5040-43 © Telegramm - Adresse: Elsnerdruck 


XI. Jahrgang 


BERLIN, 5. Dezember 1913 


Heft 49 


inhalt: Sommaire: Contents: 

Seite Page Page 

1441—1443 Eine Prüfung der verschiedenen 1443—1445 Essai comparatif des diverses 1443—1445 Comparative Tests of Various 
Untersuchungsmethoden für méthodes d'analyse de la lessive Methods of Analysis for Sulphate 
Sulfatlauge sulfate Lye 

1445 Kunstdruckpapier 1446 Papier Couchés 1446 Art Printing Paper 

1449—1452 Quantitative Beslimmungen der 1449—1452 Dosage quantitatif de la résine 1446—1449 Quantitative determination of 
Harzmengen in Papier” rentermée-dans le papier rosin in Paper 

1452—1472 Patent- Umscnau — Technische | 1452—1472 Revue des brevets — Questions ! 1452—1472 Review of Patents — Technical 
Mitteilungen — Technische et réponses techniques — Questions and Answers — 
Ausküntte — Wirtschaftlicher Marchés — Petites nouvelles — Markets — Miscellanea — 
Teil — Marktberichte — Vei- Bibliographie Publications received — Biblio- 


mischtes — Kl. Mitteilungen — 
Bücherschau 


graphy 


Eine Prüfung der verschiedenen Untersuchungsmethoden 


für Sulfatlauge. 
Von Ing. S. Nilsen, nach Svensk Pappers Tidning. 


Man kann die Sulfatlauge nach zwei ver- 
schiedenen Methoden untersuchen. Die eine ist 
in Kirchner »Das Papier«, III B und C, Seite 99 
beschrieben, die andere ist von Lunge & Lohöfer 
ausgearbeitet worden und in der »Zeitschrift für 
angewandte Chemie« 1901, Seite 1125, mitgeteilt. 

Da nun seit jeher Meinungsverschiedenheiten 
darüber bestanden haben, welche der beiden 
Methoden die genaueren Werte gibt, dürfte viel- 
leicht ein kurzer Bericht über eine Prüfung der 
beiden Methoden von Interesse sein. Gleich- 
zeitig will ich einen Vorschlag zu einer neuen 
Bestimmung von Na,S machen, wobei die be- 
schwerliche und für »Nicht-Chemikere schwer 
ausführbare Jodtitrierung vermieden wird. Nach 
dem, was mir nach Ausführung meiner Versuche 
mitgeteilt wurde, ist diese Methode früher in 
einigen Fabriken angewendet worden, aber ich 
habe in keiner Fachzeitung eine Mitteilung 
darüber gefunden. 


Im folgenden habe ich nur mit den Haupt- 
bestandteilen der Sulfatlauge gerechnet, nämlich 
NaOH, Na,CO,, Na,S und Na,SiQ,. 

Die Versuche sind im papiertechnischen 
Laboratorium am »Städtischen Friedrichs-Poly- 
technikum« in Cöthen ausgeführt worden. 

Nach Kirchners Methode kann man auf 
folgende Weise arbeiten: 

5 cm? Lauge werden mit ol, HCl und Methyl- 
orange bis zur Rotfärbung ditriert (gebraucht 
rac cm’ HCI). 

Weitere 10 cm? Lauge werden bis zum 
Kochen in einem 100 cm°-Messkolben erwärmt 
und mit 25 cm? konzentrierter BaCl,-Lösung 
versetzt, worauf der Kolben bis zur Marke mit 
kochendem Wasser gefüllt wird. Wenn der 
Niederschlag sich gesetzt hat, ziehe man 50 cm? 
von der klaren Lösung mit der Pipette ab und 
titriere mit ni HCl unter Verwendung von 
Methylorange (gebraucht »b« cm? HCI). 
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NaS (+ Na, SO,) wird durch Titrierung 
mit n/ıo Jodlösung bestimmt. 

Das Resultat wird auf folgende Weise be- 
rechnet: »a« cm? entsprechen NaOH + Na,CO, 
+ Na,S und »b« cm? entsprechen NaOH + Na2S, 
also ist (a — b) = Na2COs, und wenn man von 
»b« NasS, umgerechnet in cm? n/ı HCl, abzieht, 
erhalt man NaOH. 


Nach der Methode von Lunge & Lohôfer 
geht man davon aus, daß eine Titrierung mit 
Phenolphtalein als Indikator, wenn hinreichend 
viel neutrale Salze anwesend sind, keine voll- 
ständige Neutralisation von NazCOs und NasS 
ergibt, sondern nur den Punkt, bei welchem 
NazCOs und NasS in saure Salze umgewandelt 
werden. 

Man geht auf folgende Weise vor: 

5 cm? Lauge werden mit n/ı HCl und 
Phenolphtalein bis zur Farblosigkeit titriert, (ver- 
wendet werden »ce cm? HCl), und dann titriert 
man mit Methylorange weiter bis zur Rotfärbung 
(angewendet »a« cm? HC). 

Weitere 10 cm? Lauge werden auf 100 cm? 
verdünnt und 10 cm? dieser Lauge wiederum 
auf ca. 150 cm? verdünnt, mit Essigsäure bis zur 
sauren Reaktion versetzt und mit n/ıo Jodlösung 
und Stärkekleister bis zur Blaufärbung titriert 
(angewendet sde cm? n/10 Jod). 

»a« cm? entsprechen also NNOH+Na:S+Na:COs 
»ce cm? entsprechen NNOH+'/:Na2S+'/aNa:COs 
sde cm? entsprechen NazS, also erhält man: 


[2 EE ERR 25 


— NaCO; ing per Liter Lauge 
(2.c—a).2.4— NaOH ing per Liter Lauge 
d. 3,9 = NaS | 
Wenn nun Lunges Prinzipien auf Kirchners 
Methode angewendet werden, würde man, nach- 
dem man NazCOs mit BaCle gefällt hat, die 50 
cm? der klaren Lösung zuerst mit Phenolphtalein 
als Indikator titrieren können (angewendet »e« 
cem®’HCl) und dann weiter mit Methylorange 
(angewendet »b< cm? HCl); »e« cm? entsprechen 
dann NaOH + 3/2 NaS und »be cm? NaOH + 
NaaS, also (b — e) ='/2 Na:S oder 
(b — e). 2.2.3,9 = NaaS in g per Liter Lauge., 


Diese Art und Weise, Na:S zu bestimmen, 
ist ja viel einfacher als die, mit n/ıo Jod zu 
titrieren, was ja, wie man aus Erfahrung weiß, 
von den meisten Werkführern und Arbeitern 
nicht mit einer hinreichenden Genauigkeit aus- 
geführt werden kann. 

Die nachfolgenden Versuche zeigen auch, 
daß diese Methode sehr genaue Resultate ergibt. 

Lunge weist in der »Zeitschrift für ange- 
wandte Chemie« 1901, Seite 1125 nach, welche 
groe Rolle der Gehalt der Lauge an Nash 
bei der Analyse spielt, und behauptet, dal} bei 
grölserem Gehalt von Na2SiOs Kirchners Methode 
ganz irreführende Resultate ergibt. 


*) sde ist hier umzurechnen auf nx und 5 cm? Lauge. 
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Dies hat ja möglicherweise mehr Interesse 
für die Strohzellstoff- Fabrikation, wo der 
NazSiOs-Gehalt sehr wechselnd und ziemlich 
groß ist, als für die Holzzellstoff-Fabrikation, 
aber da eine Untersuchung der Einwirkung von 
NasSiO; im allgemeinen einen guten Anhalt für 
die Anwendbarkeit der Methode geben kann, 
beschloß ich, Laugen von verschiedenem NazSiOs 
Gehalt für meine Untersuchungen zu verwenden. 

Ich stellte deshalb eine Lösung her, 
enthaltend 116 g NaOH, 61,48 g NazCO, 
und 31,668 g NaS in 200 cm?. 20 cm’ 
dieser Lösung wurden mit der Pipette in einen 
100 cm?-Kolben gebracht und dieser dann bis 
zur Marke mit Wasser aufgefüllt, und ich bekam 
auf diese Weise eine Lauge, die 116 g NaOH, 
61,48 g Na2COs und 31,668 g NaS im Liter 
enthielt. Diese Lauge ist in folgendem als Lauge 
»A«c bezeichnet. Zur Lauge »B« wurden außer 
den 20 cm? der oben erwähnten Lösungen noch 
5 cm? einer Lösung, enthaltend 0,554 g Nash 
in 5 cm’, zugefügt, sodaß also die Lauge »B« 
5,54 g Na2SiOs per Liter enthielt. Der Lauge 
»C« wurden 10 cm? dieser NasSiOs-Lösung bei- 
gefügt usw. 

Lauge »Ac. 

Die Lauge enthalt nach obigen Voraus- 
setzungen im Liter: 

116 g NaOH 

61,4 g NasCOs 
31,668 g NazS 
0,00 g NaaSiOs 

Nach Lunge & Lohofers Methode braucht 

man: 
mit Phenolphtanlein 19,17 cm? n/ı HCl 
mit Methylorange 24,15 > nja » 
sowie 7,97 cm? n/10 Jod 

was entspricht: 


E (24,15 —19,17)— 79] .2.5,3 


—63,282g Na:CO; p. Liter 

(2.19,17—24,15).2.4—113,52g NaOH per Liter 

7,97. 3,9 =31,083 g NaaS per Liter. 

Nach Kirchners Methode erhielt man fol- 
gende Werte; 

Nach der Fällung mit BaCl, verbraucht die Lauge 
mit Phenolphtalein 16,27 cm? n/1o HCl 
mit Methylorange 18,28 > nho » 

was entspricht 

(24,15 — 18,28). 2. 5,3 = 62,222 g Na,CO, 

per Liter 

(18,28 . 2 — 7,97). 4 = 114,36 g NaOH per Liter 

und nach der hier vorgeschlagenen Methode fiir 

die Bestimmuug des Na,S, im folgenden als 

»Methode II« bezeichnet: 

(18,28 — 16,27).2.2. 3,9 = 31,350 g Nas. 


Lauge »Be. 
Die Lauge enthalt theoretisch im Liter: 
116 g NaOH 
61,48 g Na,CO, 
31,668 g Na,S 
5,54 8 Na,SiO; 
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Nach Lunge & Lohöfers Methode erhält 
man: 
108,0 g NaOH 
66,250 g Na,CO; 
30,818 g NaS 
Nach Kirchners Methode und »Methode Il«: 
108,56 g NaOH 
65,508 g Na,CO, 
31,512 g NaS 


Lauge ste, 
Die Lauge enthalt theoretisch im Liter: 


116 g NaOH 
61,48 g NaCO; 
31,668 g Na,S 
11,08 g Nau, 


Nach Lunge & Lohöfers Methode erhält 
man: 
116,88 g NaOH 
61,268 g Na CO, 
30,888 g Na,S 
Nach Kirchners Methode und »Methode Ier 
108,32 g NaOH 
72,61 g NaCO, 
31,2 g NaS 


Schon hier zeigt Kirchners Methode einen 
viel zu hohen Wert für Na,CO,, was natürlich 
auf der vorhandenen Menge Na,SiO, beruht. 
Wenn man diese kennt, kann man den Wert 
für Na CO, umrechnen, dadurch, daß man 
NaCO, 
Na SiO, 
von dem für Na, CO, gefundenen Wert abzieht, 
in diesem Fall 72,61 — 0,87. 11,08 — 62,97 g 
Na,CO;. 


— 0,87 mal die Anzahl Gramm Na, SiO, 


Lauge »De. 
Die Lauge enthält theoretisch im Liter: 


116 g NaOH 
61,48 g NazCOs 
32,65 g Na:S 
16,62 g NazSiOs 
Nach Lunge & Lohöfers Methode erhält 
man: 
117,66 g NaOH 
62,275 g NaCOs 
31,395 g NaaS 
Nach Kirchners Methode und »Methode IIe: 
104,6 g NaOH 
79,712 g Na:CO3 
31,2 g NaS 
Na:CO; umgerechnet 79,712 — 0,87 . 16,62 
— 65,25 g im Liter. 


Essai comparatif des diverses méthodes 
d’analyse de la lessive sulfate. 
Pour les recherches sur les lessives sul- 
fate, on a employe jusqu’ici les deux methodes 
ci-après: 
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Lauge »Ec«. 
Die Lauge enthält theoretisch im Liter: 
116 g NaOH 
61,48 g NazCQs 
32,65 g NaS 
22,16 g Na:SiOs 
Nach Lunge & Lohöfers Methode erhält 
man: 
118,8 g NaOH 
63,335 g NazCOs 
31,395 g NaS 
Nach Kirchners Methode und »Methode II«: 
103,672 g NaOH 
83,379 g NasCOs 
31,418 g NaS 
Na2COs umgerechnet 83,379 — 0,87 . 22,16 — 
64,1 g im Liter. 

Wie man aus der obenstehenden Versuchs- 
reihe ersehen kann, ergibt Kirchners Methode 
zwar etwas niedrigere, aber wahrscheinlich ge- 
nauere Werte für NaOH als Lunge & Lohöfers 
Methode, da angenommen werden muß, daß 
etwas NaOH während der Versuchszeit sich mit 
der CO: der Luft verband, da es sich praktisch 
unmöglich erwies, diese vollständig auszu- 
schließen. Ebenso dürften die übrigen Ver- 
schiedenheiten zwischen den theoretischen 
und den gefundenen Werten durch innere Um- 
setzungen in der Lauge beim Mischen erklärt 
werden können. Da hier nur vergleichende 
Versuche zwischen den verschiedenen Methoden 
beabsichtigt waren, hat dies weniger zu be- 
deuten. 

Kirchners Methode für die Bestimmung von 
Na:CO3 ergibt bei höherem Na:SiOs-Gehalt 
durchaus zu hohe Werte, wenn man nicht gleich- 
zeitig Na2SiOs gewichtsanalytisch bestimmt, was 


recht beschwerlich ist und lange Zeit in An- 


spruch nimmt. 

Die hier vorgeschlagene Methode für die 
Bestimmung von Nas, die »Methode Ile, ergibt 
übereinstimmende Resultate mit der Jodtitrie- 
rungs-Methode. 

Man kann also für Sulfatfabriken, wo Holz 
verarbeitet wird, Kirchners Methode mit »Me- 
thode Il« für die Bestimmung von Na:S emp- 
fehlen. In Strohzellstoff-Fabriken sollte man 
von vornherein Lunge & Lohöfers Methode 
anwenden, um NazCOs genau bestimmen zu 
können. 

Hier kann man auch mindestens einiger- 
maßen den NaSiOs-Gehalt aus dem Unter- 
schied zwischen Resultaten für NasCOs nach 
Kirchners und Lunge & Lohöfers Methoden 
bestimmen. 


Comparative Tests of Various Methods of 
Analysis for Sulphate Lye. 


For testing sulphate lyes the following 
two methods have heretofore been employed: 
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1° celle de Kirchner, décrite dans son 
ouvrage: „Das Papier“, tome III Bet C, 
page 99; 

2° la methode de Lunge & Lohôfer, 
decrite dans la „Zeitschrift für angewandte 
Chemie“, 1901, p. 1125. 

Le present travail a pour but d’etablir 
quelle est celle de ces deux méthodes qui four- 
nit les valeurs les plus exactes et de montrer 
que le dosage du Na?S est également possible 
sans titrage a l’iode. Dans ces essais, on n’a 
compté qu’avec les éléments composants prin- 
cipaux de la lessive sulfate, notamment le 
NaOH, le Na?CO3’, le Na?S et le Na?Si03. 

D’aprés la méthode de Kirchner on 
travaille comme suit: on titre 5 cm? de lessive 
avec une solution normale (n/,) de HCl et 
d'orange de méthyle jusqu’à obtention de la 
coloration rouge (supposons qu’on emploie 
dans ce cas „a“ cm? de HCl). On échauffe 
jusqu’à ébullition 10 autres cm? de lessive dans 
un matras de 100 cm? de contenance et l’on y 
ajoute 25 cm? de solution concentrée de BaCl?, 
le matras étant rempli d’eau bouillante jusqu’à 
la marque. Dès que le précipité s’est formé, 
on prélève à l’aide d’une pipette 50 cm? de la 
solution claire et titre avec une solution 
n/, de HCl en employant de l'orange de 
tité employée de HCl). Le Na?S (+ NaSO») 
est dosé par le titrage avec une solution 
normale d'iode au 1/10 (n/io). 

Comme „a“ — NaOH + NaCO + NaS 
et „b“ = NaOH + NaS, a—b = donc NaCO! 
et si l’on déduit de ,,b“ le Na?S (rapporté au 
HC! solution normale), on obtient le NaOH. 

La méthode de Lunge et Lohofer 
repose sur l'hypothèse qu’en titrant avec du 
HC] et de la phénolphtaléine comme index — 
s'il existe assez de sels neutres — onn’obtient 
pas une neutralisation complete du Na? CO? et 
du Na?S, mais seulement les sels acides de 
ceux-ci. Pour ce motif, on procede comme 
suit. On titre 5 cm? de lessive avec une solu- 
tion n/, de HCl et de phénolphtaléine 
jusqu’a ce que la coloration ait disparu (suppo- 
sons qu'on emploie CT cm? de HCl) et l'on 
continue a titrer avec de l’orange de methyle 
jusqu'au moment ou apparait la coloration 
rouge (supposons qu'il soit fait usage de „a“ 
cm? de HCl). On dilue 10 autres cm? de 
lessive jusqu’à 100 cm? et l’on prélève sur 
cette quantité Io cm? que l’on dilue de nou- 
veau jusqu'à 150 cm?; on y ajoute ensuite de 
l’acide acétique jusqu’à production de la ré- 
action acide; enfin, on titre avec la solution 
diode n/, en se servant de colle d'amidon 
jusqu'à production de la coloration bleue 
(supposons qu'on emploie „d“ cm? de la 
solution diode n/i). On o alors: 

„a“ = NaOH + Na?S + Na? CO3; 

„ce == NaOH + 1/2 Na?S + 1/2 Na’CO?; 

„d“ = Na?S (rapporté à la solution nor- 
male et 5 cm? de lessive). 
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I. that of Kirchner described in his work 
„Das Papier“ vol. III B-C, page gg, 

2. Lunge and Lohöfer’s method described 
in the „Zeitschrift für angewandte 
Chemie“ 1901, p. 1125. 

The object of the present work is to 
determine which of the two methods supplies 
more exact values and to show that the deter- 
mination of Na,S is possible without iodine 
titration. In these tests only the principal 
constituents of the sulphate lye were taken 
into account, namely NaOH, Na,CO,, Na,S 
and Na,SiQOg. 

According to Kirchner the tests was 
carried out as follows: 5 ccms. lye were 
titrated with n/ı HCl and methyl orange 
until a red colour appeared (“a” ccms. HCl 
having been used); then 10 ccms. more lye 
were heated to boiling point in a 100 ccms. 
graduated tube and mixed with 25 ccms. con- 
centrated BaCl, solution, the tube being filled 
up to the mark with boiling water; when the 
precipitate had settled 50 ccms. of the clear 
solution were removed with the pipette and ti- 
trated with n/ı HCl whilst employing methyl 
orange (“b” ccms. HCl having been used). 
Na,S (+ Na,SO,) is determined by titrating 
with n/10 iodine solution. 

As “a” — NaOH + Na,CO, + Na,S 
and “b” = NaOH + NaS, a—b = Na.CO,, 
and when Na.S (converted into nit HCl) is 
deducted from “b”, NaOH is obtained. 

Lunge and Lohofer’s method is 
based on the assumption that when titrating 
with HCI and phenolphtalein as indicator and 
when sufficient neutral salts are present, no 
complete neutralisation of Na,CO, and Na,S 
is obtained but only their acid salts. One 
therefore proceeds as follows. 5 ccms. lye are 
titrated with n/ı HCl and phenolphtalein 
until colourlessness obtains (“c’” ccms. HCl 
having been used) and then one titrates further 
with methyl orange until a red colour is ob- 
tained (ai ccms. HCl having been used). 
Additional 10 cems. lye are diluted to 100 
ccms. and Io ccms. thereof are diluted further 
to about 150 ccms., mixed with acetic acid 
until the react acid, and titrated with n 10 
iodine solution untila blue colour is obtained, 
starch paste being employed Cd" ccms. n/10 
iodine having been used). Thus - 

“a” — NaOH + Na.S + Na,CO, 

“ce” — NaOH + % Na,S + 12 Na,CO, 

“d? — Na,S (calculated for n/1 and 5 ccms. 

lye). 

The following calculation is thus obtained: 


E (a — c) — | 2.5,3=Na:CO;in g.p. litre lye 
(2.c—a) 2.4 =NaOH 

d. 39 =Na:S 
Now if Lunge’s principles are used with 
Kirchner’s method Na,CO, will first be 


99 99 99 99 ag 


99 99 99 9 99 
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Il en résulte le calcul ci-après: 


| 2 (a—c) — =) .2.5.3=Na’CO?’ en gr. par 


litre de lessive; 
(2.c—a).24=NaHO en gr. par 
litre de lessive; 

d.3.9=Na?S 
litre de lessive. 

Si l’on applique maintenant les principes 
de Lunge a la méthode de Kirchner, on pre- 
cipitera d’abord le Na?CO® avec du Ball; 
sur la solution claire au-dessus du précipité, 
on prelevera 50 cm? a l’aide d’une pipette; on 
titrera avec du HCl et de la phénophtaléine 
comme index (supposons qu’il soit employe 
dans ce cas „e“ cm? de HCl), et l’on conti- 
nuera a titrer avec de l’orange de methyle 
(supposons qu'on emploie ,,b** cm? de HCl); 
alors on aura: 

„e“ == NaOH + 1/2 Na?S et 

„b“ = NaOH + Na?S, par conséquent 

„b“—,e“ == 1/2 Na?S, ou 

Na?S — (b—e) . 2. 2. 3,9 par litre de 
lessive. 

Ce mode de dosage du Na?S est beaucoup 
plus simple que le titrage avec de l’iode. 

Lunge est d’avis que la méthode de Kirch- 
ner fournit des résultats errones lors d’une 
grande teneur en Na?SiO®; les presents essais 
ont permis aussi de constater que les valeurs 
sont alors trop fortes pour le Na?2CO$. En 
travaillant de la paille d’après le procédé au sul- 
fate, on emploiera la méthode de Lunge et 
Lohofer pour pouvoir doser exactement le 
Na?’CO3, Par contre, lorsqu'il s’agira du bois 
on donnera la préférence à la modification 
décrite en dernier lieu de Kirchner, parce 
qu'il est très probable qu'elle fournit ici des 
valeurs plus exactes. 


en gr. par 


precipitated with BaCl,, 50 ccms. of the clear 
solution above it will be removed with the 
pipette, titrated with HC] and phenolphtalein 
as indicator Ce" ccms. HCl having ben used) 
and then titrated further with methyl orange 
(“b” ccms. HCl having been used); then 

“e” — NaOH + 1% Na,S and 

“b” — NaOH + Na,S, and thus 

“pn” a de’? en Lé Na,S or 
Na,S = (b—e). 2. 2 . 3,9 in g. per litre lye. 

This mode of determining Na,S is much 
simpler than titrating with iodine. 

In Lunge’s opinion Kirchner’s method 
supplies incorrect rsults when there is a large 
percentage of Na,SiO,; the present tests also 
show that the values for Na,CO, are too high. 
Therefore when working up straw on the 
sulphate process Lunge and Lohofer’s method 
will be employed for testing the lye in order 
to be able exactly to determine the Na,CO,. 
On the other hand, when working up wood 
the last described modification of Kirchner’s 
method will be preferred because this very 
probably here supplies more exact values. 


Kunstdruckpapier. 


Wir entnehmen dem ,,Bulletin de la So- 
ciété d'encouragement‘ folgende Vorschriften 
für die Zusammensetzung der Streichmasse, 
wie sie für verschiedene gestrichene Papiere 
ın Anwendung kommt. 


Papier für Chromolithogra- 
phie: Kasein 8—10, Blanc fixe 50, Satinweiß 
50, Wasser 35, Aetznatron 1%; wenn die Masse 
ganz gleichmäßig verrührt ist, fügt man noch 
1 Teil kohlensaures Natron bei. 


Glänzendes Streichpapier für 
Rasterdruck: Kasein 7,5, Blanc fixe 60, 
Talkum 12, Wasser 24, kaustisches Natron 1/2, 
Carnaubawachsseife 4. Wenn das Ganze gut 
verrührt ist, setzt man 34 Teile Ammonium- 
sulfat zu, das in 2 Teilen Wasser gelöst wurde. 


Durch das Carnaubawachs erreicht man eine 
bessere Glatte; man bereitet aus dem Wachs 
eine Seife, indem man ı Teil davon mit 
4 Teilen einer 3 prozentigen Pottaschelösung 
kocht. 

Papier mit Gelatinestrich: Ge- 
latine 16, Blanc fixe 120, Carnaubawachs- 
seife 6, Talkum 1, soviel Wasser, daß die 
Masse ziemlich dickflüssig bleibt, Chrom- 
alaun 1%, gelöst in 5 Teilen Wasser. 

Beim Aufstreichen der Masse auf das Pa- 
pier entsteht durch die Bewegung der Bürsten 
reichlich Schaum, der nach dem Trocknen un- 
regelmäßige Stellen zurückläßt. Dem soll sich 
abhelfen lassen, indem man von Zeit zu Zeit 
etwas sulfonisiertes Rizinusöl, mit denatu- 
riertem Alkohol gemischt, zusctzt. 
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Papier Couches. 
Voici trois formules de patine. 


Papier couché pour chromo- 
lithographie: caséine 8 à 10, blanc fixe 
50, blanc satin 50, eau 35, soude caustique 1; 
à la pâte bien homogène, on ajoute bicarbonate 
de soude 1. 


Papier couché brillant pourim- 
pression typographique des 1llu- 
strations: caséine 7,5, blanc fixe 60, tale 1}, 
eau 24, soude caustique 1/2, savon de cire 
Carnauba 4; à la pâte bien homogène, on 
ajoute sulfate d’ammonium 3⁄4, dissout dans 
eau 2. Le savon de cire de Carnauba assure le 
satinage du papier; on le prépare en dissol- 
vant une partie de cire de Carnauba dans 
quatre parties de solution de carbonate de 
potassium à 3 %. 

Papier couché, patine à base 
de gélatine: gélatine 16, blanc fixe 120, 
savon de cire de Carnauba 6, talc I, eau en 
quantité suffisante pour pâte dense, alun de 
chrome 12 dissout dans cinq parties d’eau. 


Lorsqu'on étend la pâte sur le papier en 
marche, le mouvement des brosses produit une 
mousse abondante qui, après séchage, forme 
de nombreuses irrégularités dans la patine. 
Le meilleur moyen d'y remédier est d'ajouter 
de temps en temps à la cuve à pâte un peu 
d'huile sulforicinée additionnée d'alcool dé- 
naturé. (Extrait du Bulletin de la Société 
d'encouragement) 


. Société 


Art Printing Paper. 


We extract from the “Bulletin de la 
d’encouragement” the following 
recipes for coatings to be employed for various 
coated papers. 

Paper for chromo - litho- 
graphy: casein 8—10, baryta cake 50, 
satin white 50, water 35, caustic soda 14; 
after the mass has been thoroughly and 
uniformly stirred, I part sodium carbonate 
is added. 
= Glazed paper 
printing: casein 7.5, baryta cake 60, 
talc 1%, water 24, caustic soda 1», 
Carnauba wax-soap 4. After the whole has 
been well stirred a °/, part ammonium 
sulphate is added, which had been dissolved 
in 2 parts water. The Carnauba wax gives 
a better glazing; from the wax is prepared 
a soap, one part thereof being boiled with a 
3 % potash solution. 

Gelatine-coated paper: Gela- 
tine 16, baryta cake 120, Carnauba wax- 
soap 6, talc 1, so much water that the mass 
remains somewhat viscous, chrome alum 1% 
dissolved in 5 parts water. 

When applying the coating to the paper, 
there arises owing to the motion of the 
brushes considerable foam, which, after 
drying, may leave behind irregular places. To 
avoid this, there should be added from time 
to time a quantity of sulphonised castor oil 
mixed with denatured alcohol. 


for screen- 


Quantitative determination of rosin in Paper. 
(Paper Maker.) 


As the necessity for securing record pa- 
pers so free from chemicals and deleterious 
substances that they may be preserved in- 
definitely becomes more apparent, the impor- 
tance of the determination of the sizing 
materials in the papers, particularly rosin, in- 
creases (writes Mr. C. Frank Sammet, of the 
Paper Laboratory, Bureau of Chemistry, 
Washington, in “The Journal of Industrial 
and Engineering Chemistry”). Obviously, 
the resistance of the cellulose fibres to the 
action of light, heat, moisture and fumes is 
greatest in paper free from harmful materials. 
In carefully prepared specifications for durable 
papers it is customary to limit the percentage 
of rosin which may be present, as this sub- 
stance, especially when used in large quantities 
materially hastens discolouration, and deterio- 
ration. Limits for rosin are now included in 
government paper specifications. 


Alcohol Methods. 
Of the numerous methods used for 
estimating the amount of rosin in paper, many 


are based on its extraction with alcohol, 
modifications being introduced in the subse- 
quent treatment of the solution containing the 
extracted rosin. 


Turbidity Method. — The turbidity 
produced by the precipitation of rosin from 
solution, on diluting the alcoholic extract with 
water, is compared with the turbidity produ- 
ced in a like manner in an alcoholic solution, 
the rosin concentration of which is known. 
Although in many cases 0.0002 grm. differ- 
ences in the same solution may thus be 
detected, it was found that in some papers 
the determinations varied 25 or even 50 per 
cent. from the actual amount of rosin present. 
Since more than 0.006 grm. of rosin precipi- 
tated in 100 c.c. of water interferes with the 
delicacy of the comparison, the quantities used 
must be so small that the percentage error 1s 
greatly affected by the uniformity of precipi- 
tation, which depends upon such factors as 
the sequence of operation, time allowed for 
precipitation and subsequent comparison, the 
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amount of alcohol present, the foreign mate- 
rials extraced by alcohol, and the undertemi- 
ned factors influencing the size of the precipi- 
tated rosin particles. It is probable, however, 
that if the alcoholic extract were freed from 
foreign materials by evaporation, extraction 
with ether and washing with water, as 
described below, the turbidity method would 
give more accurate results. 

A\cidified Alcohol Method. — The 
rosin 1s precipitated from the alcoholic extract 
by dilution with acidulated water, filtered off, 
washed, dried, and weighed. The sources of 
error here are incomplete precipitation in the 
presence of colloidal materials, the escape of 
minute suspended particles through the filter, 
and the contamination of the rosin by the co- 
precipitation of foreign materials. 

Direct Evaporation Method. — 
The acidulated alcoholic solution with which 
the rosin is extracted is evaporated directly 
and the residue weighed. This me- 
thod gives results which, in some instan- 
ces, may be too high by 60 per cent., because 
of the contamination by such foreign 
substances as glue, invert starch, cellulose, 
soda, aluminium salts, fats and greases, which 
are also removed from the paper by the acidi- 
fied alcohol. 

Schumann’s Method. 

The rosin, having been extracted by a dilute 
solution of alkali, is precipitated from the ex- 
tract, filtered off, washed, dried, and weighed. 
The difficulty of removing the alkali resinate, 
especially from soft papers which are easily 
pulped by the action of the alkali, and the conta- 
minationof the precipitated rosin by foreignsub- 
stances extracted by the alkali renders this 
method insatisfactory. Were this precipitate 
of rosin taken up in ether and the ether extract 
washed with water, then evaporated and 
weighed, more accurate results could be ob- 
tained, although the loss from incomplete ex- 
traction and washing would still occur. 


Acidified Ether Method. 


Acidified ether is the solvent in this 
method, the ether extract of the paper being 
directly evaporated, dried, cooled and weighed. 
It is open to the objection that the resmates 
are not readily extracted by ether. 


Alcohol-Ether-Method. 


Because of the objections to the current 
methods, a procedure reasonably accurate and 
at the same time simple in execution was 
sought. The modifications of the method as 
first devised, which have been developed by 
experience, are incorporated in the following 
procedure: 

Cut 5 grm. of paper into strips approxim- 
ately 12 in. wide, and fold them in numerous 
small crosswise folds. Place the folded strips 
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in a Soxhlet extractor and fill with acidulated 
alcohol diluted to approximately 83 per cent., 
made by adding to 100 c.c. of 95 per cent. 
alcohol 15 c.c. of acidulated water containing 
5 c.c. of glacial acetic acid to 100 c.c. of 
distilled water. Place the Soxhlet flask directly 
in the boiling water of a steam bath and ex- 
tract by siphoning from six to twelve times, 
according to the nature of the paper. Wash 
the alcoholic extract of rosin, which may 
contain foreign materials, into a beaker and 
evaporate to a few cubic centimetres on a 
steam bath. Cool, take up in about 25 c.c. of 
ether, transfer to a 300 c.c. separatory funnel 
containing about 150 c.c. of distilled water to 
which has been added a small quantity of 
sodium chloride to prevent emulsion, shake 
thoroughly, and allow to separate. Draw off 
the water into a second separatory funnel and 
repeat the treatment with a fresh 25 c.c. 
portion of ether. Combine the ether extracts 
which contain the rosin, and any other ether- 
soluble materials, and wash twice, or until the 
ether layer is perfectly clear and the line 
between the ether and water is sharp and 
distinct, with 100 c.c. portions of distilled wa- 
ter to remove salts and foreign matter. (Should 
glue, which is extracted from the paper by 
alcohol, interfere by emulsifying with the 
ether, it may be readily removed by adding a 
strong solution of sodium chloride to the com- 
bined ether extracts, shaking thoroughly and 
drawing it off, repeating, if necessary, before 
washing with distilled water.) Transfer the 
washed ether extract to a weighed platinum 
dish, evaporate to dryness, and dry in a water 
oven at from 98° to 100° C. for exactly one 
hour, cool and weigh. This length of time 
is sufficient to insure complete drying; prolon- 
ged heating causes a continual loss of rosin. 

It may be noted that any alcohol- and 
ether-soluble fats, waxes or other foreign 
materials present in the paper will be extracted 
with the rosin. These substances, however, 
if present at all, occur in such small amounts 
in high-grade papers that their influence on 
the result is negligible. It has been found that 
the quantity of rosin obtained from 5 grms. 
of paper is sufficient for accurate work, and 
that a greater amount of paper materially 
interferes with complete extraction within a 
reasonable time. The folding of the strips is 
important, as it prevents the sticking together 
of the pieces when wet and consequent in- 
complete extraction which results when the 
paper is merely torn or cut into small pieces. 
It is well, although not essential to saturate 
the folded strips with acidulated alcohol when 
they are placed in the Soxhlet flask, as this 
hastens the breaking up of the resinates. 

If the alcohol is too dilute, the extraction 
of rosin from the paper is incomplete, and 
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large quantities of gluc interfere with the 
subsequent separation with ether. If acidul- 
ated alcohol of 95 per cent. concentration is 
used the acid does not break up the resinates, 
which, therefore, will not be extracted. By 
placing the Soxhlet flask directly in the boiling 
water of a steam bath, distillation is hastened 
and the solvent in the extraction chamber is 
kept hot by the surrounding steam, which 
completes the extraction in a minimum length 
of time. 

It was found that neutral 95 per cent. 
alcohol does not completely remove the rosin 
within a reasonable time, probably because 
resinates are not readily soluble. A represent- 
ative instance occurred when Io grms. of paper 
were extracted in a Soxhlet flask with 125 c.c. 
portions of os per cent. neutral alcohol by the 
alkohol-ether method, the following results 
being obtained: — 


Table I. 


Rosin obtained from neutral alcohol solution. 


No. of extraction Time of extraction Rosin obtained 


Hours. Per cent. 
I 4 1.786 
2 3 0.138 
3 3 0.094 
4 3 0.066 
5 4 0,040 


It was also found that the percentage 
removed in successive extractions with neu- 
tral 95 per cent. alcohol varıes with the 
amount of rosin originally present and with 
the nature of the paper extracted. 

The alcohol-ether method has been 
subjected to tests which may best be illustra- 
ted by the following typical examples taken 
from numerous determinations: Ten grms. of 
rosin were dissolved in a solution of sodium 
carbonate and made up to 1,000 c.c. 25 C.C., 
representing 0.25 gm. of rosin, were with- 
drawn from this solution, the rosin precipit- 
ated by the addition of aluminum sulphate and 
acetic acid, and the whole then extracted with 
two 25 c.c. portions of ether. The ether extract 
was washed with distilled water, as directed 
in the method, evaporated, dried at 100° C. 
for one hour, cooled, and weighed. The dried 
material weighed 0.2509 grm., agreeing closely 
with the amount of rosin taken. 

The method was further tested by ex- 
tracting many different kinds of paper and 
determining the amount of rosin present. A 
second extraction was made on the same 
sample of paper, and the rosin then taken up 
in ether and determined, with the results 
shown in Table TI. Third and fourth ex- 
tractions with 83 per cent. alcohol, have not 
given, in any case, more than 0.04 per cent. 
of rosin. 


Table If. — Determination of Rosin. 

Amount of rosin extracted 

First Second 

extraction extraction 

Kind of paper Per cent Per cent 
Ledger ee ee 1.72 002 
Bond ........ e 1.90 OOI 
Writing .. Ses ere, L20 0.06 

Sized and supercalendered 

printing ......... OBI 0.04 
Manila. ........ Sep 1.48 0.03 
Double coated ....... 1.57 0.05 


The effect of the concentration of acidi- 
fied alcohol on the extraction of rosin is shown 
in the following table. Ninety-five per cent. 
alcohol diluted to the approximate percentage 
given was used in the determination: — 


Table III. 
Amount of rosin extracted. 
Extraction No. 86 perc. 83 perc. 79 perc. 73 perc. 
Ledger paper: alcohol. alcohol. alcohol. alcohol. 
I . 1,67 1.70 1.63 1.53 
’ . 0.02 0.02 003 009 
FR 0.01 0.01 0.02 0.01 
Total 1.70 1.73 I 68 1.63 
Writing paper: 
ets aa 2887 2.03 1.96 2.00 
Zee 10:07 — 0,06 O.12 
32.200. OOI 003 0.03 O OO 
Total 2.25 2 06 2.05 2.21 


These results show that a concentration 
of 86 or 83 per cent. is preferable to one of 
79 or 73 per cent. which gives slightly lower 
results. Even at these latter concentrations, 
however, the results are within the experimen- 
tal error of 0.20 per cent., except in the case 
of the 73 per cent. concentration in the first 
extraction of the writing paper’ where the per- 
centage error is 0.21. 

The variations in results due to sampling 
are shown by the following figures, obtained 
by extracting different sheets of the same 
sample of ledger paper as that reported in 
Table III. 


Amount of rosin extracted. 


Extraction No, 86 perc. 83 perc. 70 perc. 73 perc. 
Sample I: alcohol. alcohol. alcohol. alcohol. 
I A 1.66 1 67 1.56 165 
Zasa « 0:09 002 0.07 0.04 
Sne ade a ze 0.01 0.01 0.04 0.08 
Total 1.76 1.70 1.67 1.77 
Sample paper: 
I . 1.79 1.79 1.70 1.75 
EE 004 0.04 0.02 002 
Bea aa. 2002 004 0.03 0.03 
Total 1.85 1.87 1.75 1.80 


These results are entirely within the ex- 
perimental error of 0.20 per cent., as far as 
the 86 and 83 per cent. concentrations are 
concerned. 
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A comparison of the results obtained by 
the alcohol-ether method with the results ob- 
tained by the alcohol evaporation and acidi- 
fied ether methods, in which the total extract 
is dried, weighed and calculated as rosin in 
each case, gave the following results :— 


Table V. 


Amount of rosin extracted 


2 E = 
<i | S © gr nu 
oO = ke oe a L D 
2 © A GI ~ ER 
Ea ae: ` 8 T - 
=o A = o B 2 wt 
u bé = = re 5 Es 
EZ £ k Ki br — EH 
2I Z w $ MZ D Eb 
sa © SS vo 5 Ze 
= E it O x a > 
Acidified alcohol 
direct evaporation 2.87 1.39 1.85 306 2.61 2.82 1.70 
Aciditied ether direct 
evaporation... . 2.65 1.22 0.94 2.86 1.66 1.90 I 20 
Acidified alcohol 
ether. .... 2.47 1.18 1.70 0.92 1.25 2.00 1.22 
This table shows that the acidified 


alcohol extract followed by direct evaporation 


Dosage quantitatif de la résine renfermée 
dans le papier. 


Par C. Frank Sammet, a Washington. 


Dans leurs efforts en vue de découvrir la 
cause qui accélère la destruction du papier, 
les techniciens du papier de l'Administration 
americaine ont trouvé que la résistance du 
papier à la lumière, a la chaleur, à Phumidité 
et aux gaz est influencée défavorablement par 
le collage a la résine, surtout s'il est ajouté 
à la pâte beaucoup de colle de ce genre. Pour 
ce motif, l'Administration américaine a im- 
posé, pour la fourniture du papier, une limite 
extreme quant a la teneur en résine. II s’en- 
suit qu’il est en outre important d’avoir un 
procédé permettant de déterminer d’une 
manière süre la teneur en résine du papier. 

Dans le laboratoire à papier du Bureau 
of Chemistry à Washington, Mr C. Frank 
Sammet a procédé a un examen comparatif et 
constaté que la „methode alcool-ether“, dé- 
crite ci-après, fournit les valeurs les plus 
sures. 5 gr. de papier sont decoupes en bandes 
d’environ 1/2 pouce de large et plices de facon 
que le papier ¢prouve de nombreux plis qui 
se croisent. Les bandes ainsi plices sont mises 
dans un appareil Soxhlet, que l’on remplit 
d’alcool à environ 83 %; on prepare cet alcool 
en mélangeant 100 cm? d'alcool à 95% avec 
15 cm? d'eau contenant, par 100 cm’, 5 cm’ 
d'acide acétique cristallisable. On place la 
flacon Soxhlet avec les bandes de papier 
directement dans un bain d'eau bouillante 
échauffée a la vapeur, puis on laisse refluer 
de 6 à 12 fois l'alcool suivant la nature 
du papier. L’extrait alcoolique de résine est 


gives results which are too high, due to the 
presence in the extract of both soluble and in- 
soluble foreign material. In the alcohol-ether 
method these materials are eliminated through 
precipitation and washing. 

Acidified ether docs not extract as much 
rosin in the same number of siphonings as 
acidified alcohol. The method has a tendency 
to yield low results. In some instances, 
however, insoluble material is scparated from 
the paper, thereby giving results which are 
too high. 

The amount of material which may be 
extracted from coated paper by acidified alco- 
hol is indicated when the extract is evaporated 
directly. To report such material as rosin is 
obviously erroneous. The acidified alcoholic 
extract was very opalescent and gave positive 
tests for glue and casein. Ordinarily, of course, 
one would not report such results as rosin. In 
those cases, however, where the crror is less 
obvious, the analyst may frequently fail to 
detect it. 


Quantitative Bestimmungen der Harzmengen 
in Papier. 
Von C. Frank Sammet in Washington. 


Bei dem Bestreben, den Ursachen nach- 
zugehen, welche den Zerfall des Papiers be- 
schleunigen, haben die Papierchemiker der 
amerikanischen Behörden gefunden, daß die 
Haltbarkeit von Papier gegenüber Licht, 
Wärme, Feuchtigkeit und Gasen durch die 
Harzleimung beeinträchtigt wird, besonders 
wenn viel Harzleim zugesetzt wurde. Deshalb 
ist in den Vorschriften für die Lieferung der 
amerikanischen Behördenpapiere eine Höchst- 
grenze für den Gehalt an Harz vorge- 
sehen. Aus diesem Grunde ist es ferner wich- 
tig, ein Verfahren zu haben, nach welchem 
man den Harzgehalt des Papiers zuverlässig 
feststellen kann. 

In dem Papierlaboratorium des Bureau 
of Chemistry in Washington wurde von C. 
Frank Sammet eine vergleichende Prüfung der 
verschiedenen Harzbestimmungsmethoden 
durchgeführt und dabei gefunden, daß die 
nachstehend beschriebene „Alkohol-Aether- 
Methode“ die zuverlässigsten Werte liefert. 
Fürf Gramm Papier werden in Streifen von 
etwa 1» Zoll Breite geschnitten und so gefalzt, 
daß das Papier viele sich kreuzende Knift- 
stellen hat. Die gefalteten Streifen werden ın 
den Soxhlet-Apparat gebracht und dieser mit 
ciwa S3proz. Alkohol gefüllt; man erhält 
solchen Alkohol, indem man 100 cem 95 pro- 
zentigen Alkohol mit 15 cem Wasser mischt, 
das auf 100 ccm 5 ccm Eisessig enthält. Die 
Soxhletflasche mit den Papierstreifen wird 
direkt in das kochende Wasser eines 
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rincé dans un gobelet et réduit sur un bain de 
vapeur a quelques cm®. Apres refroidissement, 
on dissout le résidu dans environ 25 cm’? 
d’ether, on le met dans un entonnoir sépara- 
teur de 300 cm? renfermant environ 150 cm? 
d’eau distillée, en ayant soin d’y ajouter un 
peu de sel de cuisine pour empecher le liquide 
de devenir trouble. Ensuite on agite 
vivement, on laisse les couches se sépa- 
rer, on fait passer la couche aqueuse dans un 
second entonnoir séparateur et on l’agite avec 
25 autres cm? d’éther. Pour faire disparaitre 
les sels et les colloides, les deux extraits 
d’ether sont laves deux fois, chacun avec 
100 cm? d’eau distillee; le cas échéant, le la- 
vage doit être continue jusqu’à ce que la 
couche d’ether soit absolument claire et que 
la séparation de Féther et de l’eau soit nette- 
ment accusée. (Dans le cas où, par suite de 
la présence de colle animale, la couche d’éther 
ne pourrait pas être obtenue claire, on pourrait 
se tirer d’affaire en ajoutant un peu de solu- 
tion concentrée de sel de cuisine, en agitant 
convenablement et retirant la solution de sel 
de cuisine, le cas échéant en renouvelant cette 
operation avant de laver avec de l'eau 
distillée). Apres avoir été lavé, l'extrait a 
l’ether est déposé dans une coupe en platine 
que l’on a pesée auparavant, on l'épaissit par 
évaporation, on le sèche dans une étuve à 
08—1009 c. pendant une heure exactement, 
on le refroidit et on le pèse. Ce temps suffit 
pour réaliser une siccité parfaite; un séchage 
plus long a pour conséquence une perte de 
résine. 


5 gr. de papier suffisent pour un dosage 
exact; une quantité plus grande de papier 
trouble l'extraction parfaite ou exige une 
extraction trop longue. Le pliage des bandes 
est important, sinon les morceaux humides 
adhèrent ensemble et l'extraction devient 
imparfaite, comme c'est le cas, par exemple, 
pour le papier simplement déchiré ou découpé 
en petits morceaux. 

L’acidification de l'alcool paraît indis- 
pensable, sinon l'extraction dure beaucoup 
trop longtemps, probablement parce que les 
résinates ne se dissolvent pas facilement. C’est 
ainsi, par exemple, que 10 gr. de papier ont 
été extraits plusicurs fois successivement par 
la „methode alcool-cther“ dans un appareil 
Soxhlet avec des quantités de 125 cm? d'alcool 
neutre a 95 % et que les valeurs ci-après ont 
été trouvées: 


Tableau I. 


1. Extraction, 4 heures, a fourni 1,786 g de résine 
2. » 3 > » » 0,138 >» > > 
3. » 3 » > » 0,094 >» » » 
4. 2 3 > > » 0,066 » > > 
5. » 4 » » » 0,040 » » » 
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Wasserbades gestellt, worauf man, Je 
nach der Art des Papiers, den Rück- 
flußkühler sechs- bis zwölfmal spielen läßt. 
Der alkoholische Harzauszug wird in ein 
Becherglas gespült und auf einem Wasserbad 
auf wenige Kubikzentimeter eingeengt. Nach 
dem Abkühlen nimmt man den Rückstand in 
etwa 25 ccm Acther auf, bringt ihn in einen 
300 ccm Scheidetrichter, der etwa 150 ccm 
destilliertes Wasser enthält, dem zur Vermei- 
dung von Trübungen etwas Kochsalz zuge- 
setzt wird. Dann schüttelt man tüchtig um, 
laßt die Schichten sich trennen, führt die wäß- 
rige Schicht in einen zweiten Scheidetrichter 
über und schüttelt sie mit weiteren 25 ccm 
Aether aus. Die beiden Actherauszuge wer- 
den, um Salze und Kolloide zu entfernen, zwei- 
mal mit je 100 ccm destilliertem Wasser ge- 
waschen, und nötigenfalls die Waschung so 
oft wiederholt, bis die Aetherschicht völlig 
klar, und die Grenze zwischen Aether und 
Wasser vollkommen scharf ist. (Sollte die 
Aetherschicht infolge Anwesenheit von Tier- 
leim nicht klar wedern wollen, so kann man 
sich dadurch helfen, daß man etwas konzen- 
trierte Kochsalzlösung zusetzt, durchschüttelt 
und die Kochsalzlösung abzicht, nötigenfalls 
unter Wiederholung dieses Vorgangs, che man 
mit destilliertem Wasser wäscht.) Der ge- 
waschene Actherauszug wird in eine gewo- 
gene Platinschale gebracht, zur Trockene ein- 
gedampft, im Trockenschrank bei g8— root C. 
genau eine Stunde getrocknet, abgekühlt und 
gewogen. Diese Zeit ist genügend, um voll- 
kommene Trocknung zu erreichen; längeres 
Trocknen bewirkt Verlust an Harz. 

5 g Papier genügen für eine genaue Be- 
stimmung ; mehr Papier stort die vollkommene 
Extraktion oder verlangt allzu langes Ex- 
trahieren. Das Falzen der Streifen ist wichtig, 
weil sonst die nassen Stücke zusammenhaften 
und die Extraktion unvollkommen wird, wie 
dies z. B. bei einfach zerrissenem oder zer- 
schnittenem Papier der Fall ist. 

Das Ansäuren des Alkohols erscheint un- 
erlaBlich, weil sonst die Extraktion übermäßig 
lange dauert, vermutlich, weil die Resinate sich 
nicht leicht lösen. Es wurden z. B. 10 g Pa- 
pier im Soxhlet mit Portionen von je 125 ccm 
neutralem, osprozentigem Alkohol nach 
der Alkohol-Aether-Methode mehrmals hinter- 
einander extrahiert und dabei die folgenden 
Werte erhalten: 


Tabelle I: 
I. Extraktion 4 Stund. lieferte 1,786 œg Harz 
2. H 3 II ” 0,138 CE D 
3- H 3 II D 0,094 ye > 
de be a ads 7 0,066 „u 
kt ” 4 ” 9 0,040 ,, sn 


Bei weiteren Versuchen wurde festgestellt, 
daß die Harzmengen, welche mit neutralem 
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Au cours d’autres essais il a été ctabli 
que les quantités de résine extraites lors 
d’extractions successives avec de lalcool 
neutre à 95 % dépendent de la quantité 
primitive de resine existante et de la nature 
du papier. 

Si l'alcool est trop dilué, la résine n'est 
pas extraite complètement du papier et de 
grandes quantités de colle animale troublent 
le traitement consécutif avec l’éther. Emploie- 
t-on, d’un autre côté, de l'alcool à 95 % 
(acidulé), les résinates ne sont pas décomposés 
et restent, pour ce motif, dans le papier. Par 
le fait qu'on place le flacon de l'appareil 
Soxhlet immédiatement dans l’eau bouillante 
du bain de vapeur, la distillation est accélérée 
et le dissolvant maintenu chaud dans le 
récipient d'extraction par la vapeur environ- 
nante, ce qui contribue à son tour à accélérer 
l'extraction. 

Pour éprouver la „methode alcool-éther“, 
on a saponifié 10 gr. de résine avec du 
carbonate de soude et on l’a dilué jusqu’à 
1000 cm’. A 25 cm? de cette solution = 
0,25 gr. de résine, on a ajouté du sulfate 
d’alumine et de l'acide acétique, et le tout a 
été soumis a l’extraction avec 2 portions de 
25 cm? d’éther chacune. En continuant le 
traitement d’apres la méthode ci-dessus, on 
a obtenu 0,2509 gr. de de résine. 

Le tableau 2 montre les valeurs obtenues, 
lors d’une extraction répétée deux fois d’apres 
la „methode &Ether-alcool‘‘, avec divers papiers: 


Tableau IT. 


Quantité de résine eng 


Nature du papier 1e extraction 2e extraction 


Papier pour livres 1,72 0,02 
Papier pour valeurs 1,90 0,01 
Papier a écrire 1,20 0,06 
Papier d'impression satiné 0,81 O,04 
Papier manille 1,48 0,03 
Papier couché des deux 

côtés 1,57 O,05 


Lors d'une 3e et d'une 4e extraction avec 
de l’alcool a 83 %, il n’a été obtenu en aucun 
cas plus de 0,04 % de résine. 

Les essais faits avec de l’alcool acidulé 
de diverses concentrations ont permis de 
constater qu’une extraction de 83—86 % doit 
etre preferee a une extraction de 79 ou de 
73%o; avec ces dernières concentrations on a 
obtenu des quantites moindres de resine, bien 
que les differences soient restees dans les 
limites de 0,20 %. 

Diverses feuilles de la même opération 
offraient aussi des différences restant toute- 
fois, comme les précédentes, dans les limites 
de 0,20 %. 

De plus, on a encore fait des essais dans 
lesquels, apres l'extraction avec de l'alcool, 
l'extrait était directement épaissi par éva- 


g5prozentigem Alkohol bei aufeinanderfolgen- 
den Extraktionen ausgezogen werden, ab- 
hängig sind von der Menge des ursprünglich 
vorhandenen Harzes und von der Art des 
Papiers. 

Wenn der Alkohol zu sehr verdünnt ist, 
wird das Harz nicht vollkommen aus dem Pa- 
pier ausgezogen, und größere Mengen Tier- 
leim stören die darauffolgende Behandlung 
mit Aether . Verwendet man anderseits 
95 prozentigen Alkohol, (angesäuert), so wer- 
den die Resinate nicht zerlegt und bleiben des- 
halb im Papier. Dadurch, daß man die 
Soxhletflasche unmittelbar in das kochende 
Wasser des Dampfbades stellt, wird die De- 
stillation beschleunigt und das Lösungsmittel 
in dem Extraktionsraum durch den umgeben- 
den Dampf warmgehalten, was wieder zur Be- 
schleunigung der Extraktion beiträgt. 

Zur Prüfung der ,,Alkohol-Acther-Me- 
thode“ wurden 10 g Harz mit Natriumkarbo- 
nat verseift und auf 1000 ccm verdünnt. 25 ccm 
davon — 0,25 g Harz wurden mit Aluminium- 
sulfat und Essigsäure versetzt, und das Ganze 
dann mit zwei Portionen von je 25 ccm Aether 
ausgezogen. Bei der weiteren Behandlung 
nach obiger Methode erhielt man 0,2509 g 
Harz. 

Tabelle 2 zeigt die Werte, welche bei 
zweimaligem Extrahieren nach der Aether- 
Alkohol-Methode bei verschiedenen Papieren 
sich ergaben: 


Tabelle II. 


Harzmenge in Gramm 


Art des Papiers ı. Extraktion 2.Extraktion 


Bücherpapier 1,72 0,02 
Wertpapier 1,90 0,01 
Schreibpapier 1,20 0,06 
satiniert. Druckpapier 0,81 0,04 
Manilapapier 1,48 0,03 
zweiseitig gestrichenes 

Papier 1,57 0,05 


Bei einer dritten und vierten Extraktion mit 
83 prozentigem Alkohol erhielt man in keinem 
Fall mehr als 0,04 Prozent Harz. 


Versuche mit angesäuerten Alkohol von 
verschiedener Konzentration ergaben, daß eine 
Konzentration von 83—86 Prozent einer sol- 
chen von 79 oder 73 Prozent vorzuziehen ist; 
bei letzteren Konzentrationen erhielt man ge- 
ringere Mengen Harz, wenn auch die Unter- 
schiede ınnerhalb 0,20 Prozent blieben. 

Auch verschiedene Bogen derselben Fer- 
tigung wiesen Unterschiede auf, die jedoch 
ebenfalls innerhalb 0,20 Prozent blieben. 

Weiter wurden Versuche gemacht, bei 
denen nach dem Extrahieren mit Alkohol der 
Auszug direkt eingedampft wurde; ferner ver- 
suchte man von vornherein mit Aether zu 
extrahieren und den Auszug unmittelbar ein- 
zudampfen und zu wiegen. Diese beiden 
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poration; en outre, on a essayé d’extraire de 
prime abord avec de l’éther et d’epaissir l’ex- 
trait immediatement par évaporation et de le 
peser. Ces deux voies, toutefois, donnent des 
valeurs en partie trop élevées, en partie trop 
basses. La ‚methode alcool-éther“ présente 
l’avantage que toutes les substances étran- 
gères, qu’elles soient solubles ou non, sont 
séparées avant l’épaississement et la pesée de 
la résine. 
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Wege geben jedoch teils zu hohe, teils zu nie- 
drige Werte. Die Alkohol-Aether-Methode 
hat den Vorzug, daß alle fremden Substanzen, 
ob löslich oder unlöslich, ausgeschieden wer- 
den, che man das Harz eindampft und wiegt. 


Mahlgutzuführung für Holzreisser und 


Feinmüblen. 
D. R. P. Nr. 266391, Klasse 55a, Gruppe 1. 


Lausitz. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 6. Dzbr. 1911 ab. 


Patent- Ansprüche: 

1. Mahlgutzuführung für Holzreißer und Fein- 
mühlen, gekennzeichnet durch einen in der konischen 
Mahlgutzuführungsöffnung des Ständersteines ge- 
lagerten, selbständig antreibbaren Trichter, der sich 
nach dem Mahlspalt zu öffnet und im Innern mit 
Mitnehmerflächen versehen ist, welche das Mahlgut 
mitreißen und es unter dem Einfluß der Zentrifugal- 
kraft zwischen die Steine schleudern. 

2. Mahlgutzuführung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß der Trichter (c) an 
seinem Ende mit einer schiisselformigen Platte dd 
verbunden ist, so daß zwischen dem Trichter und 
der schüsselförmigen Platte ein ringförmiger Spalt 
verbleibt. 

3. Mahlguizuführung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daß in den Mahlspalt ver- 
laufend Schauf:lflächen im Innnern des Trichters 
und des schlüsselfürmigen Abschlußstückes ange- 
ordnet sind. 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung für Holz- 
reißer und Feinmühlen. Das: Neue besteht darin, 
daß die Mahlgutzuführung durch einen an seiner 


William Denso in Forst i. 


Fig. 1. 


Mitnehmerflächen versehenen dreh- 
erfolgt, welcher in der Mahlgut- 
des Ständersteines gelagert ist. 


Innenflache mit 
baren Trichter 
zufuhrungsotinung 


Der drehbare Trichter kann rückwärts derart mit 
einem auf der Läuferwelle aufsitzenden schüssel- 
förmigen Abschlußstück verbunden sein, daß zwischen 
dem Trichter und dem Abschlußstück ein rings- 
um laufender Spalt offen bleibt. Zwischen dem Ab- 
schlußstück und dem Trichter können Schaufel- 
flächen angeordnet werden, welche nach der Spalt- 
öffnung zu verlaufen und das Mahlgut in den Mahl- 


Fig. 3. 


Fig. 2. 
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Fig. 4 
Fig. e 
spalt hineinbefördern. Gegenüber der Schnecken- 


förderung hat die Mahlgutzuführung gemäß der Er- 
findung den Vorteil, daB das Mahlgut bis in den 
Mahlspalt hinein der fordernden Kraft unterworfen 
Gieibt. Während bei der Schnecke leicht Stauungen 
entstehen, können solche bei "Benutzung der Zentri- 
fugalkraft als Fördermittel nicht auftreten. 

Auf der Zeichnung sind Ausführungsbeispiele der 
Erfindung im Schnitt dargestellt. 

Bei der Ausführungsform gemäß Fig. ı erhalt 
der drehbar angeordnete Trichter c, welcher bei e 
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und f auf der Läuferwelle a gelagert ist, einen selb- 
ständigen Antrieb von der Riemenscheibe g aus. 
An der hinteren Oeffnung des Trichters c befindet 
sich das Schleuderrad h, welches das Gut durch die 
Oeffnungen k in den Spalt schleudert. 

Bei der Ausführungsform gemäß Fig. 2 ist der 
Trichter selbst als Schleuderkörper ausgebildet, in- 
dem an seiner Innenfläche Flossen à vorgesehen sind, 
welche das Mahlgut unter dem Einfluß der Zentri- 
fugalkraft nach dem Mahlspalt hinbefördern. Der 
Trichter c erhält vorzugsweise einen selbständigen An- 
trieb von der Riemenscheibe g aus. 

Bei der Ausführungsform gemäß Fig. 3 schließt 
sich der Trichter c an eine ihm gegenüberstehende 
Schale l an. "Zwischen der Schale J und dem Trich- 
ter c sind die Kurvenflächen m (Fig. 3 und 4) 
angeordnet, welche das Arbeitsgut durch den Spalt o, 
der sich zwischen dem Trichter e und der Schale | 
befindet, zwischen die Arbeitsflächen schleudern. 

Bei der Ausführungsform gemäß Fig. 5 ist das 
Aggregat c, l an der Stelle des größten Umfanges 
derart mit Einschnitten p versehen, daß die Schleu- 
derflächen m teilweise offen liegen. 

Unbenommen bleibt es, die beschriebenen An- 
ordnungen auch bei solchen Mühlen oder Holzreißern 
m Anwendung zu bringen, bei denen zwei Steine in 
entgegengesetzter Richtung umlaufen. 


Car 


Rotierende Saugwalze mit einzelnen Saug- 
zellen für Papiermaschinen. 

D. R. P. Nr. 266060, Klasse 55 d, Gruppe 16. 
Hemrich Andreas Brockmann in Pedras Brancas, 
Brasilien. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 9. Juli ıgıı ab. 
Patent-Ansprüche: 

I. Rotierende Saugwalse mit einzelnen Saug- 
zellen für Papiermaschinen, dadurch gekenn- 
seichnet, daß jede Saugselle (11) in mehrere für 
gewöhnlich unter sich nicht verbundene, aber mit- 
einander zu verbindende Langsunterabteilungen (9, 
o, 9°, 9°) unterteilt ist, die in in entsprechender 
Anzahl vorgesehene, konzentrisch einander um- 


Fıg. 2. 


schließende und an den Stirnseiten der Saugwalze 
angeordnete Saug- und Druckkammern münden. 

2. Saugwalse nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß Druckwasser in die Unter- 
abteilungen (9 9, 9°, 9°) einer jeden Saugselle (11) 
eingeführt wird, um durch Wahl der Menge des 
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eingeführten Druckwassers die Verminderung der 
schädlichen Räume in jeder einzelnen Zelle be- 
stimmen zu können. 

3. Saugwalze nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Windkessel der zur Er- 
seugung von Luftleere in den Saugzellenunter- 
abteilungen dienenden Saugpumpe durch Leitungen 
mit den an den Stirnseiten der Saugwalze an- 
geordneten Saug- und Druckkammern so in Ver- 
bindung gesetzt werden kann, daß bei Drehung der 
Saugwalze die Saugzellen (11) oder deren Unter- 
abteilungen (9, 9, 9, 9°) nacheinander mit dem 
Druckmittel (Luft oder Wasser) sich anfüllen, und 
daß bei Einstellung von in genannte Leitungen ein- 
gesetzten Mehrwegehähnen die Zu- und Ableitung 
des Druckmittels in die oder aus den Unter- 
abtetlungen der Saugzellen entsprechend geregelt 
wird. 


Rotierende Saugwalzen für Papiermaschinen mit 
einzelnen Saugzellen, die mit an den Stirnseiten 
der Walze angeordneten Saug- und Druckkammern 
in Verbindung stehen, sind an sich bekannt. Um 
von solchen Saugwalzen die Papierbahn abzuheben, 
hat man vorgeschlagen, den Zellen an der Abnahme- 
stelle ebenfalls Druckluft zuzuführen, wie man weiter 
vorgeschlagen hat, zur Verkleinerung des schäd- 
lichen Raumes in den Saugzellen Einsätze ein- 
zuschieben. 

Sämtliche rotierende Saugwalzen der vorstehend 
aufgeführten Gattung haben bei ihrer Benutzung ge- 
wisse Nachteile erkennen lassen, deren Beseitigung 
durch den Gegenstand der Erfindung angestrebt 
wird. Zunächst kommt die — hauptsächlich bei 
schnellaufenden Papiermaschinen ganz besonders — 
auftretende Wirkung des schädlichen Raumes in den 
beiden Enden der Saugkammern in Wegfall, ferner 
wird die zu entwässernde Papierbahn bei ihrem Vor- 
übergange an der Saugwalze und ganz besonders 
an dem saugend wirkenden Teil der letzteren nicht 
mehr festgehalten, demzufolge sie sich leicht vom 
Siebe oder Filze loslösen läßt, wie auch in den ein- 
zelnen Unterabteilungen des Siebzylinders oder der 
Siabwalze der Druck oder die Saugwirkung beliebig 
verändert werden kann. 


Fig. ı. 


Endlich beansprucht das oben erwähnte Ein- 
schieben von Einsätzen in die Saugzellen einen großen 
Aufwand an Zeit, der bei etwaiger Veränderung 
der Saugwirkung gegen die Papierbahn durch das 
erneute Herausziehen einzelner Zellen noch ver- 
größert wird. 
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Zur Beseitigung der vorsteliend angeführten 
Uebelstände ist bei einer rotierenden Saugwalze mit 
einzelnen Saugzellen für Papiermaschinen gemäß der 
Erfindung jede Saugzelle in mehrere für gewöhnlich 
unter sich nicht verbundene, aber miteinander zu 
verbindende Längsunterabteilungen unterteilt, die in 
in entsprechender Anzahl vorgesehene, konzentrisch 
einander umschließende und in bekannter Weise an 
den Stirnseiten der Saugwalze angeordnete Saug- 
und Druckkammern münden. In die genannten 
Unterabteilungen einer jeden Saugzelle wird Druck- 
wasser so eingeführt, daß man durch Wahl seiner 
Menge die Verminderung der schädlichen Räume in 
jeder einzelnen Zelle bestimmen kann. 

Bei dieser Anordnung der rotierenden Saug- 
walze kann der Windkessel der zur Erzeugung von 
Luftleere in den Saugzellenunterabteilungen dienen- 
den Saugpumpe durch Leitungen mit den in be- 
kannter Weise an den Stirnseiten der Saugwalze an- 
geordneten Saug- und Druckkammern so in Verbin- 
dung gesetzt werden, daß bei Drehung der Saug- 
walze die Saugzellen oder deren Unterabteilungen 
nacheinander mit dem Druckmittel (Luft oder Wasser) 
sich anfüllen und bei Einstellung von in genannte 
Leitungen eingesetzten Mehrwegehähnen die Zu- und 
Ableitung des Druckmittels in die oder aus den 
Unterabteilungen der Saugzellen entsprechend ge- 
regelt wird. 

CR 


Verfahren zur Imprägnierung von Holz. 


Amerik. Patent 1057211 von Leo H. Baekeland in 
Yonkers (New York.) 
Das Holz wird mit Sultitablauge, evtl. in Gegen- 
wart von Mineralsalzen imprägniert. 
(Nach Kunststoffe.) 


var 


Verfahren zur Holzimprägnierung. 
Amerik. Patent 1057 319 von Leo H. Baekeland in 
Yonkers (New York). 

Das Holz wird mit Sulfatlauge, evtl. unter Druck 
und Hitze behandelt. (Nach Kunststoffe.) 


"| 
|| Technische Mitteilungen. || 


(Unter Verantwortung der Verfasser.) 


Wasserschlag als Ursache einer grösseren 


Betriebsstörung im Dampfbetriebe. 

Unter dieser  Ueberschrift befand sich in 
Nr. 45 dieser Zeitung ein beachtenswerter Aufsatz 
über die gefährlichen Folgen eines Wasserschlages. 
Die mehr als 3000 Mk. hätten wohl erspart werden 
können, wenn den Wasserabscheidevorrichtungen, 
denen meist nur eine ganz nebensächliche Behandlung 
zuteil wird, mehr Beachtung geschenkt würde. Es 
liegt der Fehler wohl weniger an den Armaturen- 
fabriken als an dem Besteller. Moderne Rohr- 
leitungen werden von Spezialfirmen ausgeführt. Bei 
Abgabe des Angebotes sind diese natürlich gezwun- 
gen, möglichst billige Preise zu fordern und für die 
Ventile, Wasserabscheider und Kondenstöpfe billige 
Konstruktionen zugrunde zu legen. Die Normal- 
konstruktionen der Wasserabscheider der Armaturen- 
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fabriken stellen Mindestgrößen dar, die durch den 
Konkurrenzkampf entstanden sind. Die meisten 
Spezial-Armaturenfabriken werden aber bereit sein, 
z. B. den Körper eines 200-mm-Abscheiders mit 
Stutzen von 130 mm zu versehen, so daß dadurch 
ein bedeutend größerer Wasserraum geschaffen ist. 
Manche Firmen, wie z. B. Gustav Mankenberg in 
Stettin XV, bauen ja neben den gußeisernen und 
StahlguBapparaten auch solche aus Schmiedeeisen, 
deren Größenbemessung ganz unabhängig von vor- 
handenen Modellen ist. Mit einem großen Abscheider 
allein ist die Sache aber nicht gemacht. Ganz be- 
sonderer Wert ist auf den Kondenstopf zu legen. 
Meist verwendet man ja Kondenstôpfe mit Aus- 
dehnungsrohr, die im Maschinenhaus nicht geduldet 
werden sollten, oder solche mit offenem Schwim- 
mer. Ein solcher hat bet 40 mm Rohranschluß 
(wie in der beschriebenen Anlage vorhanden) einen 
Ventildurchgang von 5 mm, d. h. eine Wasser- 
austrittsfläche von 19,6 qmm. Vergleicht man da- 
gegen einen modernen Niagaratopf obengenannter 
Firma, so findet man, daß dieser ein Ventil bis 
40 mm hat. Der Abflußquerschnitt ist also 1256 qmm, 
d. h. 64 mal so groß als der zuerst genannte Topf. 
Mit andern Worten: Der Niagaratopf führt 64 mal 
so viel Wasser in derselben Zeit ab als ein anderer. 
Damit ist natürlich eine bedeutend größere Sicherheit 
gegen Schäden durch Wasserschläge gegeben. Dazu 
kommt ein weiterer wesentlicher Umstand. Der 
Niagara führt das Wasser ununterbrochen ab und 
öffnet das Ventil sofort ganz, wenn ihm plötzlich 
viel Wasser zufließt. Diese Eigenschaft haben andere 
Systeme bekanntlich nicht. 

Die Aufgabe scheint also seitens der Armaturen- 
fabriken gelöst zu sein, und ist es Sache der Ab- 
nehmer, den Rohrleitungsfirmen bei Anfragen die 
zu verwendenden Ableiter vorzuschreiben. Wenn 
diese wissen, daß auch die Konkurrenz mit diesen 
Preisen rechnen muß, so werden sie schon in ıhrem 
eigenen Interesse gern gute Kondenstopfkonstruk- 
tionen verwenden. 


x Technische Auskünfte SS 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
réponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In tbis column all our 
donné sansfrais anoslecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussi en langues ded in the foreign language. 
étrangères. 


Einschaltung 


einer Gegendruckdampfmaschine. 

Antwort III auf Frage Nr. 833. Zur Ergänzung 
der Frage Nr. 833 und zur Berichtigung von falschen 
Angaben der Antwort I auf Frage Nr. 833 bitte ich 
nachstehendes zu veröffentlichen unter „Technische 
Auskünfte‘. 

Die beiden Antworten 1 und 2 auf Frage Nr. 833 
bringen m. E. nicht das, was dem Fragesteller 
vor allen Dingen wissenswert ıst, nämlich eine 
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zuverlassige Rentabilitatsrechnung über die Einrich- 
tung einer Zwischendampf- oder Abdampfverwertung 
tur Heizzwecke. 

Ich nehme an, daß folgende Verhältnisse bei dem 
Fragesteller vorliegen: 


Die bisherige Kraftanlage ist für eine Leistungs- 
steigerung der Arbeitsmaschinen nicht mehr aus- 
reichend; es soll nun bei Aufstellung einer neuen 
Kraftmaschine der in modernen Anlagen durchweg 
eingeführten Verwertung von Zwischendampf oder 
Abdampf zu Heizzwecken Rechnung getragen werden. 


Je nach den Betriebsverhältnissen, die leider nicht 
genau genug angegeben waren, empfiehlt sich die Auf- 
stellung einer Anzaptturbine oder einer Gegendruck- 
dampiturbine, einer Dampfmaschine mit Konden- 
sation und Anzapiung des Aufnehmers oder einer 
Einzylinder-Auspufimaschine, deren Abdampf zur 
Zylinderheizung dient. 

Der Fragesteller selbst beabsichtigt den drei- 
atinosphärigen Frischdampf, der ihm jetzt zur 
Trockenzylinderheizung zur Verfügung steht, nach 
Einschaltung einer Gegendruckdampfmaschine erst 
Arbeit leisten zu lassen, ehe er ihn den Zylindern zu- 
führt. l 

Es scheint demnach eine Niederdruckkessel- 
Gruppe vorhanden zu sein, die nur Dampf von 
3 Atmosphären Spannung liefert. 

Natürlich läbt sich hier eine Gegendruck-Ma- 
schine einschalten; weit wirtschaftlicher wäre es aber, 
Dampf von hoher Spannung und Ueberhitzung in 
einer Kraftmaschine erst Arbeit leisten zu lassen und 
dann erst den Abdampf oder Zwischendampf zu Heiz- 
zwecken zu benutzen. Der Mehraufwand an Kohle 
für 1000 kg Dampf von 3 Atmosphären gegenüber 
Dampf von 10:12 Atmosphären ıst praktisch zu 
vernachlässigen, wenn im letzten Falle ein moderner 
Kessel vorhanden ist. 

Um mich aber an die Fragestellung zu halten, soll 
der Kalkulation trocken-gesättigter Dampf von 
3 Atmosphären zugrunde gelegt werden, der in einer 
Gegendruckdampimaschine auf 035 Atmosphären 
expandiert, um dann den Trockenzylındern zugeführt 
zu werden. 

Die Trockenzylinder benötigen laut Angabe 
3000 kg von 3 Atmosphären pro Stunde oder 
2000 . 655.5 = 1 906 500 WE, da der Warmeinhalt des 
trocken gesattigten Dampfes 635,5 Warmeeinheiten 
beträgt. Bei Einschaltung einer Gegendruck-Dampf- 
maschine mit 0,5 Atmosphären Gegendruck steigt 
naturlich der Dampiverbrauch, da Dampf von 0,5 
Atmosphären einen kleineren \Värmeinhalt besitzt. 


Antwort I auf Frage 833 hat das vollständig 
unberücksichtigt gelassen, errechnet aber trotzdem 
— oder besser gesagt, schätzt — für die Gegendruck- 
Dampfmaschine eine Leistung von rund 200 PS. 
Hoffentlich sind damit Da gemeint, was aber trotz- 
dem noch viel zu hoch ist. 


Wer zahlenmäßige Angaben machen will, sollte 
sich doch weniger auf Tabellen verlassen. 


Bei verlustireier adinbatischer Expansion von 
3 Atmosphären auf 0,5 Atmosphären — trocken ge- 
sättigten Dampf von 3 Atmosphären vorausgesetzt — 
werden 40 WE frei, also wurde in der verlustlosen 


427 


Maschine 1 kg Dampf SC = 227 PSi leisten. 
7 


Nehme ich des Vergleichs mit Antwort I wegen 
gleichfalls eine vertügbare Dampfmenge von 3000 kg 
stündlich an, so ergibt das eine sekundliche Dampf- 


menge von 0,835 kg oder eine Leistung von 189 PSi 
in der verlustlosen Maschine. Wähle ich einen sehr 
günstigen thermodynamischen Wirkungsgrad von 
Y’scher = 70 Prozent und einen üblichen mechanischen 
Wirkungsgrad von 80 Prozent, dann ergibt sich eine 
effektive Leistung der Gegendruckdampfmaschine von 


106 PSe. In Wirklichkeit steigt der Dampfverbrauch 
1966 . 500 
der Trockenzylinder auf pe = 3140 kg pro 


ı Stunde und die effektive Leistung der Dampf- 
maschine ergibt bei dieser Dampfmenge 111 PSe. 
Unter Zugrundelegung eines Dampfverbrauches von 
8 kg/PSe/Std. einer mittelmäßigen 2-Zylinder- 
Dampfmaschine mit Kondensation und einem Kohlen- 
verbrauch von 2,— Mk. für 1000 kg Dampf beträgt 
die jährliche Kohlenersparnis — das Jahr zu 300 Ar- 
beitstagen, den Arbeitstag zu 24 Stunden gerechnet — 
10800 Mk. Darin ist der Mehrverbrauch an Dampf, 
der tatsächlich noch etwas größer ist als oben an- 
nahernd ausgerechnet, schon eingerechnet. 

Rechne ich deshalb noch mit einer Fehlergrenze 
von 7 Prozent, dann ergibt sich eine Kohlenersparnis 
von rund 10000 Mk. pro Jahr ohne Verzinsung, Ab- 
schreibung, laufende Reparaturen und Betriebskosten. 
Die Dampfmaschine selbst dürfte wegen des niedrigen 
Dampfdruckes ziemlich schwer ausfallen, natürlich 
entsprechend teuer sein. 

Nochmals erwähnen möchte ich, daß die Erspar- 
nisse ganz bedeutend wachsen, wenn der Heizdampf 
als Abdampf oder Zwischendampf einer Kraft- 
maschine entnommen wird, die an Hochspannungs- 
kessel von mindestens 10 Atmosphären Spannung an- 
geschlossen ist. Die Verwendung von Nieder- 
spannungskesseln zur direkten Erzeugung von Heiz- 
dampf ist demgegenüber unwirtschaftlich. Auch dafür 
läßt sich natürlich eine zuverlässige Rentabilitäts- 
rechnung aufstellen. 

Cant 


Sulfitzellstoffpapier für Tüten. 


Antwort I auf Frage Nr. 834. Fragesteller hätte 
angeben sollen, ob die fraglichen Papiere auf der 
Selbstabnahmemaschine mit nur einem Zylinder oder 
auf der offenen Langsiebmaschine mit mehreren Pres- 
sen und Trockenzylindern hergestellt werden, da die 
mit Selbstabnahme gearbeiteten Papiere den auf 
dem gewöhnlichen Langsiebe erzeugten an Reißlänge 
und Dehnung weit überlegen sind. Gute Rohstoffe, 
deren richtige Vermahlung, sowie entsprechende Ma- 
schinenarbeit fördern die Festigkeitseigenschaften sehr 
wesentlich. Em gutes einseitig glattes Sulfitzellstoff- 
papier von 40 g qm sollte nicht unter 4000 m 
mittlerer Reißlänge haben, und nicht mehr als 2,5 Proz. 
Dehnung aufweisen. Die auf der offenen Langsieb- 
maschine gearbeiteten Papiere weichen bezüglich der 
ReiBlänge ın der Längs- und Querrichtung der Balın 
in weiten Grenzen voneinander ab, vielfach bis zu 
30 Prozent, während Dehnungsunterschiede bis zu 
7 Prozent vorkommen. Bei den auf der Selbst- 
abnahmemaschine hergestellten Papieren differiert die 
ReiBlänge m der Maschinenlauf- und Querrichtung 
nur ganz minimal, höchstens um 10 Prozent, wäh- 
rend die Dehnung in zahlreichen Fällen mit nur 
0,5 Prozent ermittelt worden ist. Während bei einer 
offenen Langsiebmaschine von 15 m Sieblänge eine 
bestimmte Papierlänge nach dem Trocknen mit zirka 
16,10 m, also rund 7,5 Prozent Dehnung, gemessen 
wurde, so ergab eine gleich große Papterlange von 
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einem 12 m langen Sieb einer Selbstabnahmemaschine 
nach dem Trocknen nunmehr 11,94 m. Man ersieht 
hieraus, daß das Fasernetz auf letztgenannter Maschine 
erheblich weniger beansprucht wird, woraus dessen 
höhere Festigkeitswerte für Reißlänge und Dehnung 
resultieren. Die weit günstigere ReiBlänge und Deh- 
nung auf der Selbstabnahmemaschine ist nur auf das 
Fehlen straffer Züge zurückzuführen, deren das feuchte 
Papierblatt auf der offenen Maschine ausgesetzt ist. 
Es ist klar, daß hier das Papier durch den starken 
Zug viel von seiner Güte und Festigkeit verliert; wenn 
auch durch gute Leimung auf der Trockenpartie das 
feste Gefüge wieder hergestellt wird, so ist der durch 
zu straffe Züge verursachte Fehler doch nicht wieder 
gut zu machen, da dem Papier die mnige Verfilzung, 
die es auf dem Siebe erhalten hat, durch die 
starken Züge verioren geht. Was nun das Verhältnis 
der Festigkeit zwischen Längs- und Querrichtung an- 
betrifft, so ist diese ziemlich die gleiche. Die Reiß- 
lange in der Maschinenlaufrichtung ist nur um 10 Proz. 
höher als die in der Querrichtung. Die Ursache hierfür 
liegt in der eigenartigen Behandlung des Stoffes auf 
der Maschine, ın der Ermangelung des Zuges bei der 
Selbstabnahmemaschine, nicht zum wenigsten aber 
auch in der starken Pressung des feuchten Papier- 
blattes zwischen der Hauptwalze und dem Zylinder. 
Durch die Pressung im feuchten, bildsamen Zustande 
wird die Faserlage sozusagen verschoben, wodurch 
eine Querverbindung der Fasern in hohem Maße be- 
günstigt wird. Die noch wenig angegriffenen Fasern 
werden durch den feuchtwarmen großen Druck zwi- 
schen Walze und heißen Zylindern in sich, sowie 
untereinander scharf zusammengepreßt und werden, 
da eine Schrumptung währenddessen durch den Filz, 
der das Papier am Trockenzylinder festhält, ver- 
hindert wird, zwangsweise in einer bestimmten Form 
und Lage festgehalten. Gerade bei den durch das 
Andruckverfahren hergestellten Papieren ergeben sich 
sehr viel quergelagerte Fasern, durch die die Quer- 
reiBlange wesentlich begünstigt wird. Die Mahlung 
der empfindlichen Zellstoffaser ist hinsichtlich der 
Festigkeit des Papiers von besonderer Bedeutung. 
Als gutes Wahlorgan hat sich der moderne Koller- 
gang erwiesen, indem dieser weit feinere Fasern mit 
gewebeartiger Verfilzung licferte als der im Hol- 
länder gemahlene Stoff. Bei Vereinbarungen der 
Festigkeitseigenschaften der Sulfitpapiere nehme man 
besondere Rücksicht darauf, ob das Papier mit Filz- 
markicrung oder glatt verlangt wird. Glattes Papier 
weist eine bedeutend höhere Reiß!änge auf. Die 
wellenartige Körperbeschaffenheit eines gerippten Pa- 
piers wirkt sehr nachteilig auf die Reißlänge ein. 
IN iz. 


Antwort II auf Frage Nr. 834. Ein Sulfit- 
zellstoffpapier, welches zu Beuteln und Tüten ver- 
wendet wird, muß in allen Fällen eine große Festig- 
keit, bzw. ReiBlange haben, ferner muß es dem 
Reiben und Knittern möglichst großen Widerstand ent- 


gegensetzen, da es namentlich ın den leichteren 
Quadratmetergewichten, hohen Anforderungen hin- 


sichtlich Reiß- und Zugfestigkeit, ebenso in bezug auf 
Reiben und Knittern ausgesetzt wird. Die hier in Be- 
tracht kommenden Eigenschaften hängen natürlich 
in erster Linie nun von der Art und Beschaffenheit 
des verwendeten Zellstoffes ab, ob er hart oder weich 
gekocht, und wie derselbe sonst beschaffen ist. Ferner 
spielt auch die Art der Vermahlung und die Ma- 
schinenarbeit dabet eine sehr wichtige Rolle, nicht 
minder Leimung, Füllung usw. 


Da auch der Preise sowie der eigentliche Be- 
stimmungszweck des Papiers eine nicht unbedeutende 
Rolle mit spielen, ist es schwer, genaue Daten an- 
zugeben. i 

Ich habe derartige Papiere hergestellt, welche 
ReiBlangen von 3,52—3,12, 2,70—3,01 und 2,87 km 
hatten im Mittel also 3,4 km, alle Zahlen bedeuten 
die mittleren Werte zwischen Längs- und Querrich- 
tung. Die Durchschnittswerte der Dehnung betrugen 
für die fünf Versuche 2,56, 1,85, 2.12, 5,39 und 
1,94 Prozent, was 2,75 Prozent im Mittel bedeutet. 

Das Verhältnis der Festigkeit dieser dünnen, ein- 
seitig glatten Zellstoffpapiere zwischen der Längs- 
und der Querrichtung war ungefähr wie 2,5—3,2. 

Natürlich kommen hier auch zum Teil erhebliche 
Schwankungen vor, welche ihre Ursache sowohl in der 
Art der Zellulose, im Stoffmahlen usw. als auch in 
der Maschinenarbeit haben können. Die Festigkeit 
in der Längsrichtung ist bekanntlich immer die 
größere; in der Querrichtung ist sie, wie aus obigen 
Daten hervorgeht, um etwa ein halbes bis ein ganzes 
Drittel geringer. Die Dehnung dieser Papierart ist, 
wie bei allen Papieren, in der Querrichtung am 
größten, weit geringer in der Längsrichtung, so be- 
tragt sie z. B. in der Maschinenlaufrichtung nur 22, 
in der senkrechten Richtung hierzu jedoch 4,6 Proz., 
also cin Unterschied von 2,4 Prozent, der über das 
Doppelte ausmacht. — Ganz besonders sei noch 
darauf hingewiesen, daß gerade bei dieser Art reiner 
Zellstoffpapiere ungemein große Schwankungen be- 
zughch der Festigkeiten in den einzelnen Bogen 
auftreten können, denn der Zellstoff wird hierbei stets 
langfaserig gehalten, wegen der zu erzielenden Festig- 
keit, so daß alle diese reinen Zelluloseeinschlag- und 
Tütenpapiere eine stark wo:kige Durchsicht erhalten 
und das Papier dann, wenn an den Reißstellen gerade 
mehrere dünne Stellen sind, sehr leicht zerreißbar ist, 
und da, wo besonders dichte Stoffwolken sind, ver- 
hältnısmäßig sehr fest ist. So kommt es nicht selten 
vor, daB besonders wolkige Papiere bei ReiBversuchen 
ın Qucrrichtung beinahe ebenso fest sind wie in der 
Längsrichtung. Man trifft derartige Unterschiede nur 
bet den reinen Zellstoffpapieren mit langer Faser und 
wilder Durchsicht an, die Stoffwo!ken verursachen 
die Ungleichheiten dieser Papiere. O.G. 


EER 


Aufrechtstehende Fasern im Papier. 


Antwort I auf Frage Nr. 835.. Der Grund der 
unangenehmen Erscheinung, daB Fasern aus dem 
Papierblatt hervortreten, ist jedenfalls ım Mahlen des 
Stoffes zu suchen, wenigstens wird dies einen weit 
groberen Fınilub ausüben als die Konstruktion und 
Handhabung der Paptermaschine. Die Fasern, na- 
mentlich Zellstoifasern, sind lang geblieben, und da 
der Stoff sehr rösch ist, also auch schnell entwässert, 
vertilzen sie sich nicht recht miteinander, und die- 
jenigen Fasern, die nicht fest in das Blatt eingebettet 
sind, richten sich wieder empor, wenn über das 
Papierblatt gestrichen wird. Daß die Schuld nicht an 
der Maschine zu suchen ist, geht auch daraus hervor, 
daß das Papier schon gleich hinter dem Manchon 
die gleiche Erscheinung aufweist wie vor dem 
Passicren des Satinierwerks. Durch das Satinieren 
werden die emporstehenden Fasern zum Teil wieder 
an die Papierbahn angepreßt, sie richten sıch aber 
wieder auf, weil sie nicht mit andern Fasern ver- 
filzt sind. Der Fehler wird durch schmicriges Mahlen 
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«les Stoffes beseitigt werden können. Bei der Arbeit 
auf der Papiermaschine ist darauf zu achten, daß ge- 
nügend Wasser auf dem Siebe ist und gut geschüttelt 
‚wird. Die Saugkästen müssen natürlich gut, aber nicht 
zu stark ziehen, sowie die Gautsche und anderen 
Pressen in Ordnung sein. Wenn dem Stoff etwas 
‘schmierig gemahlener oder gekollerter Ausschuß zu- 
‚gesetzt werden kann, wird man auch eine geschlossene 
Oberfläche erhalten. Jedenfalls ist der Stoff aber 
längere Zeit zu mahlen. 


Antwort II auf Frage Nr. 835. Der geschi-derte 
Fehler bei Ihren Papieren kann verschiedene Ur- 
sachen haben. Nach Ihren Darlegungen dürfte der 
Fehler am Manchon wohl kaum liegen, denn die 
untere Seite, welche die rauhe ist, kommt nicht mit 
‘dem Manchon in direkte Berührung, sondern vielmehr 
mit dem Metalltuch. Es kommt allerdings vor, daß 
-der Manchon aufrauht, in diesem Falle ist es aber die 
Oberseite des Papiers. Soviel steht aber fest, daß 
die Ursache des Fehlers in Ihrem Falle, wenn er 
überhaupt durch die Maschine verursacht wird, an 
den div. Teilen der Naßpartie zu suchen ist. Es 
en‘steht eine Aufrauhung der Unterseite des Papiers 
meines Erachtens z. B. dann, wenn die Fasern zum 
‚größten Teil in der Maschinenlaufrichtung liegen und 
somit keine genügende Verfilzung des Faserstoffes er- 
fo.gt ist, denn sind auch querliegende Fasern innig 
mit den längsliegenden verflochten, dann ist das 
Papier stets giatt und von gut geschlossener Ober- 
fläche, und läßt sich nicht aufrauhen. Um dies zu er- 
reichen, ist es notwendig, die Schüttlung stärker 
arbeiten zu lassen, es wird dadurch erzielt, daß 
das Wasser weiter mit vorgeht und die Fasern sich 
besser verfilzen und in- und durcheinander schlingen 
können. Man kann auch mehr Wasser auf das Sieb 
geben. Das Wasser darf nie warm sein, weil es sonst zu 
schnell abfließt und die Fasern sich ungenügend ver- 
filzen. Außerdem sollten Sie feinere Siebe benützen, 
welche die Verfilzung des Stoffes auf dem Siebtisch 
besser vor sich gehen lassen. Ein weiterer Grund 
kann der sein, daB Sie mit Ihrem Manchon zu stark 
pressen, wenn in solchen Fällen das Papier noch zu 
naß ist, dann rauht es stets auf, deshalb müssen ent- 
weder die Sauger stärker ziehen, oder es darf nicht 
zu stark gepreßt werden. Schließlich kommt auch 
der Fall vor, welcher mir auch aus der Praxis be- 
kannt ist, daß Fasern sich aufrichten, weil das Sieb 
nicht sauber ist, nicht allein dadurch, daß manche 
harzige Zell- oder Holzstoffe das Sieb leicht verunreini- 
gen und verharzen, sondern auch daß bei der Fabri- 
kation Faserteile, Schleim, Leimteilchen, Erde usw. in 
-den Siebmaschen hängen bleiben. Alles dies verursacht 
sehr leicht ein Hängenbleiben des Stoffes am Metall- 
tuch und ein Aufrauhen der Papierbahn, und die auf- 
rechtstehenden Fasern sind dann nie mehr, weder 
durch starke Nachpressung in den Leg- oder Steigfi!z- 
pressen noch durch Feuchtglätten, oder durch Satinage 
wieder festzwegen. 

Deshalb muß das Sieb stets unter schr hohem 
Druck des Spritzwassers, evtl. mit mehreren Spritz- 
rohren tüchtig ausgespritzt werden, auch ein Dampf- 
strahlspritzrohr schalte man ein, daß mit starkem 
Dampfdruck zeitweilig das Metalltuch reinigt und 
viele Stoffe herausschmilzt und verrichtet. 

Reinheit des Metalltuches ist mit eine der vor- 
nehmlichsten Bedingungen zur Erzielung einwand- 
freier Papiere. 

Was nun die Stoffbeschaffenheit anlangt sagen 
Sie ganz richtig, daB der schmicrigere Stoff weniger 


dazu neigt, aufrecht zu stehen, was daher kommt, 
daB dieser eben weniger lange Fasern hat, und 
weit sich solcher auf dem Siebtisch schon besser ver- 
fila. Wenn es die Papierart gestattet, sollte der Stoff 
deshalb schmierig gemahlen werden. Außerdem 
neigen solche Stoffarten auch weniger zum Auf- 
rauhen, weiche mit Erden weicher Art versetzt sind, 
während magere Füllstoffe nicht allein leicht auf 
dem Siebe verloren gehen, sondern auch die Ge- 
schlossenheit des Stoffes weniger fördern. 

Ein sehr gutes Mittel ist das Auskammen des 
Stoffes vor dem Entleeren, es geschieht dies entweder 
dadurch, daß man einen geringen Teil abläßt und 
das Ventil wieder schließt und dann etwas Wasser 
zugibt und bei mäßig angehobener Walze etwa zehn 
Minuten lang den Stoff bürstet, besser ist es noch, 
wenn man den Holländer picht zu voll macht, damit 
man, ohne erst etwas abzuleeren, Wasser zugeben kann, 
denn das Wiederschließen des Ventils ist immer 
schwierig. Gute, angepaßte Leimung mit etwas Ueber- 
schuß an schwefelsaurer Tonerde wirkt auch vorteil- 
haft. E. A. 


Antwort III auf Frage Nr. 835. Dem betreffen- 
den Papierblatte fehlt der gleichmäßige, vollständige 
„Schluß“ der Fasermasse. Je dichter der Zusammen- 
schluB des Fasergewebes und je größer die Gleich- 
mäßigkeit des Fasergefüges ist, desto widerstands- 
fähiger ist das Papier gegen den mechanischen Ein- 
fluß des Kratzens der Schre:bfeder. Manche Papiere 
lassen gerade in den Punkten sehr viel zu wünschen 
übrig, sei es, daß nur an einzelnen Punkten oder 
durch die ganze Bahn verteilt durchlässige, poröse 
Stellen vorhanden sind, so daß ein Papier wesentliche 
Unterschiede der Widerstandsfähigkeit auf Qber- und 
Unterseite aufweist. Den in der Frage angedeuteten 
Umständen nach zu urteilen, wird der Fehler lediglich 
durch unrichtige Siebarbeit verursacht. Nur von der 
Behandlung des Papierstoffes auf dem Siebe der 
Papiermaschine hängt der dichte „Schluß“ der Bahn 
und die Gleichmäßigkeit des Fasergefüges ab. Ist 
nämlich die Verfilzung der Stoffmasse nicht gehörig 
intensiv erfolgt, die Entwässerung durch die Register- 
partie ungenügend, dagegen durch die Saugkästen 
aber zu stark, so ist eine schon mittelstarke Saugung 
leicht imstande, an den Stellen geringerer Widerstands- 
fähigkeit größere und kleinere Kanälchen durch die 
Stoffbahn zu bilden, wodurch zahlreiche feine Faser- 
enden im Stoffgefüge gelöst und b!oBgelegt werden. 
Dadurch wird das Papier auf der Siebseite rauh, es 
entstehen leimschwache, dıe ganze Bahn durchsetzende 
poröse Stellen, wodurch eine glatte Beschreibbarkeit 
des Papiers arg benachteiligt wird. Es muß daher 
für innige Verfilzung und dichten Zusammenschiuß der 
Stoffmasse unbedingt gesorgt werden. Je mehr die 
Stoffbahn ein innig verschlungenes, festes Gefüge 
bildet, destoweniger werden die Fasern etwaigem Los- 
lösen aus dem Fasernetz ausgesetzt sein. Durch 
gründliche Verschlingung der Einzelfasern auf dem 
Siebe wird ein vollständig in sich geschlossenes Ge- 
webe von großer Gesamtoberfläche geschaffen, die 
durch sachgemäße Entwässerung und durch Ein- 
wirkung der Vordruckwalze an geeigneter Stelle noch 
wesentich vergrößert wird, wodurch eine Steigerung 
des Zusammenhanges, sowie der Festigkeit der Pa- 
pierbahn erzielt wird. Ein in der Weise vorbercitetes 
Papierblatt vermag jeder schäd!ichen Einwirkung einen 
relativ großen Widerstand zu bieten, so daß cin 
späteres sog. Haarigwerden des Papiers sozusagen 
ausgeschlossen ist. P., Betriebsl. 
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Auslands-Rundschau. 


Es ist leicht zu verstehen, daß auch jetzt, 
nachdem der neue amerikanische Zolltarif in 
Kraft getreten ist, die Erörterungen über den- 
selben in den Vereinigten Staaten und 
in den an der Einfuhr dorthin beteiligten 
Ländern noch fortdauern, daß über nicht 
ganz klare Punkte des Tarifes gestritten wird, 
und Abänderungswünsche laut werden. 

Der Flaggenzoll, d. h. die fünfprozentige 
Zollvergünstigung für Waren, die in amerika- 
nischen Schiffen nach den Vereinigten Staaten 
eingeführt werden, ist zwar durch eine Ver- 
fügung des Generalstaatsanwalts und des 
Schatzamts vorläufig außer Kraft gesetzt 
worden, so daß bis auf weiteres für alle Waren 
der volle, im neuen Zolltarif vorgesehene 
Zoll zu entrichten ist, gleichviel ob sie auf 
Schiffen der Vereinigten Staaten oder auf sol- 
chen anderer Länder eingeführt werden. Diese 
Entscheidung kann aber angefochten wer- 
den, und es ist anzunehmen, daß dies, wie 
der Handelsvertragsverein schreibt, seitens 
der Importeure geschieht, und es kommt dann 
auf die Entscheidung des Oberbundesgerichts 
an. Auch ist anzunehmen, daß sich der Kon- 
greß, der die Entscheidung außer Wirksam- 
keit setzen kann, sich demnächst mit dieser 
Angelegenheit beschäftigen wird. Man darf 
aber hoffen, daß derselbe dann den betreffen- 
den Paragraphen ganz beseitigen wird. 


Ein sehr bedenklicher Punkt in dem 
neuen amerikanischen Zollgesetz ist der in 
Absatz U des Abschnittes III vorgesehene 
Strafzoll in der Hohe von 15 Prozent, der er- 
hoben werden soll, wenn Exporteure bei Bean- 
standung ihrer Fakturen sich weigern, ihre 
Bücher, Aufzeichnungen usw. einem gehörig 
beglaubigten Untersuchungsbeamten der Ver- 
einigten Staaten vorzulegen und auch von 
der vom Konferenz-Komitee vorgesehenen 
Milderung keinen Gebrauch machen, welche 
lautet: 

„Solche Zuschlagszölle sollen indessen. 
dann nicht erhoben werden, wenn die Ge- 
setze des Ausfuhrlandes die Abnahme von 
Eiden in bezug auf Fakturen oder Kosten- 
aufstellungen vor der konsularischen Be- 
glaubigung durch gehörig ermächtigte Beamte 
und eine Bestrafung für Meineide ın solchen 
Fällen vorsehen, sofern die Konsuln von dem 
Staatssekretär zur Einforderung solcher eid- 
lichen Bekraftigung vor der Legalisierung der 
Fakturen angewiesen werden.“ 


Dieser Passus kann. verschieden aus- 
gelegt werden und ist auch schon verschieden 
gedeutet worden, und der ganze Paragraph 
ist jedenfalls geeignet, zu unliebsamen 
Zwischenfällen Veranlassung zu geben. 

Es sind in letzter Zeit verschiedentlich 
Hoffnungen laut geworden, daß die Vereinig- 
ten Staaten mit andern Ländern Handelsver- 
träge abschließen werden, zumal ein Para- 
graph in dem neuen Tarifgesetz den Prasi- 
denten der Vereinigten Staaten hierzu er- 
machtigt. Es scheint aber doch wenig 
Neigung zum Abschluß von Handelsverträgen 
vorhanden zu sein, und es ist sogar möglich, 
daß zunächst sämtliche Verträge von den 
Vereinigten Staaten gekündigt werden. Die 
gut unterrichtete ,,New-Yorker Handelsztg.” 
äußerte sich kürzlich in einem Artikel u. a. 
folgendermaßen: 

„Kenner der einschlägigen Verhältnisse 
sind der Meinung, daß deutsche Handelsver- 
tragswünsche gegenwärtig noch weniger 
Aussicht auf Erfüllung haben, als solche unter 
dem republikanischen Regime bestanden 
hat. Unsere leitenden demokratischen Po- 
htiker haben gar nicht die Absicht, sich 
durch irgendwelche langfristigen Abmachun- : 
gen mit dem Ausland die Hände binden zu 
lassen. Im Gegenteil streben sie den Wider- 
ruf der bestehenden, von ihnen als veraltet 
bezeichneten Verträge an, welche sich der 
Ausführung ihrer gesetzgeberischen Abteilun- 
gen entgegenstellen... Man will sich in 
handelspolitischen Sachen in Washington 
vom Ausland völlig unabhängig machen. Da 
wäre es gewiß keine gelegene Zeit, wollte 
Deutschland mit Wünschen betreffs Abschluß 
eines festen Handelsvertrages an die Bundes- 
regierung herantreten.“ 


Es sind dies natürlich aber nur Ansich- 
ten, wenn auch solche, wie sie seit jeher 
in den Vereinigten Staaten bestanden haben, 
und die Zeit muß lehren, wie der neue Zoll- 
tarıf, der außer den erwähnten noch mehrere 
strittige Punkte enthält, gehandhabt wird 
und wie sich die Verhältnisse in den Ver- 
einigten Staaten weiter entwickeln. 

Die Beschäftigung der Papierfabriken in 
den Vereinigten Staaten ist nicht schlecht, 
aber auch nicht besonders gut. Die gedrückte 
Lage und die Zurückhaltung, die sich in 
vielen Ländern geltend macht, ist teilweise 
auch in den Vereinigten Staaten zu bemerken. 


Heft 49, 1913. 


Das Geschäft hat nicht den Umfang und die 
Lebhaftigkeit, die man erhofft hatte, und die 
Preise sind infolgedessen auch etwas nach- 
giebig. 

Die Wasserverhältnisse haben sich wieder 
gebessert und die meisten Holzschleifereien 


arbeiten mit voller Kraft, doch macht sich 


jetzt doch Knappheit an Holzstoff in den 
Papierfabriken bemerkbar und die Nachfrage 
nach Stoff zu sofortiger Lieferung ist sehr 
lebhaft. Die Preise sind deshalb auch sehr 
fest. Bei Kauf von Zellstoff verhalten sich 
die Papierfabriken noch sehr zurückhaltend 
und leben sozusagen von der Hand in den 
Mund, da sie hoffen, billigere Preise zu er- 
zielen. Sie vermuten größere Vorräte in Skan- 
dinavien und den andern Zellstoff exportieren- 
den Ländern, als in Wirklichkeit vorhanden 
sind, und dürften sich in ihren Hoffnungen 
wahrscheinlich täuschen. Wenn auch in 
Kanada, Skandinavien und andern Ländern 
die Produktion und Ausfuhr von Zellstoff ganz 
erheblich erhöht worden sind, so ist auch 
der Verbrauch ganz bedeutend gestiegen, 
und namentlich in den Vereinigten Staaten 
hat der Bedarf an ausländischem Zellstoff 
ganz außerordentlich stark zugenommen. 
Während im Fiskaljahre vom 1.7. 1905 bis 
30. 6. 1906 die Einfuhr in die Vereinigten 
Staaten 75 622 englische tons betrug, betrug 
sie im Fiskaljahre 1909/10 bereits 235 756 
englische tons, 1911 bis 1912 284712 und 
im Fiskaljahre 1912 bis 1913 340 333 eng- 
lische tons. 

Im August 1913 stellte sich die Einfuhr 
von Holzstoff und Zellstoff folgendermaßen: 


Zellstoff Zellstoff Holzstoff 
ungebleicht gebleicht 
Doll. Doll. Doll, 

Oesterreich-Ungarn 15 319 3859 _ 
Finnland 9 382 — — 
Deutschland . 73417 58 009 _ 
Norwegen . 63552 78 420 103 
Schweden. . . . 225 344 6 772 7 763 
England . IOII — — 
Kanada . 178 072 18 570 172492 

Insgesamt 575 297 165630 180 358 


Und der Holz- und Zellstoffbedarf der 
Vereinigten Staaten wird in der nächsten Zeit 
immer mehr zunehmen, da die Papierproduk- 
tion erhöht wird. 

Für Kanada ist die Entscheidung von 
Wichtigkeit, daß alles kanadisches Papier im 
Werte von über 212 cents das Pfund nach 
dem neuen Tarif einen Zoll von 12 Prozent 
des Wertes bezahlen soll, was nicht ım Ein- 
klang mit Abschnitt 2 des von den Vereinigten 
Staaten Kanada angebotenen Gegenseitigkeits- 
vertrages steht, der trotz der Nichtannahme 
des letzteren seitens Kanadas in Kraft ge- 
setzt wurde. 

In Kanada entwickelt sich die Papier- 
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fabrikation in mächtiger Weise, seit billiges 
Druckpapier zollfreien Eintritt in die Ver-. 
einigten Staaten hat. Man berechnet, daß 
die hierdurch bewirkte Erhöhung der Aus- 
fuhr im nächsten Jahre wenigstens 100 000 
tons mehr als in diesem Jahre betragen wird. 
Es haben zwei der größten Druckpapier- 
gesellschaften sich bereits zur Aufstellung 
weiterer Papiermaschinen entschlossen, und 
weitere Projekte sind im Gange. Dies zeugt 
von großem Vertrauen in die Zukunft und 
großen Hoffnungen auf günstige Gestaltung 
des allgemeinen Druckpapiermarktes, doch 
auch in Kanada werden Stimmen laut, die 
schon jetzt eine Ueberproduktion von Druck- 
papier befürchten. Tatsache ist, daß immer 
mehr Fabriken gebaut und neue Maschinen 
aufgestellt werden, und der Aufschwung, den 
die kanadische Druckpapier-, Holz- und Zell- 
stoffindustrie durch die gewährte Zollfreiheit 
für Holzmasse und Druckpapier im Werte 
von weniger als 21, cents das Pfund er- 
fahren hat, nicht so bald zum Stillstand kom- 
men wird. Und alle Maschinen sind auf 
größte Produktion berechnet. So stellen die 
Fort Frances Pulp and Paper Companies zwei 
Druckpapiermaschinen von 186 Zoll Breite 
auf, und die Riordon Pulp and Paper Com- 
pany hat zwei weitere Zellstoffkocher von 
1214 tons in Betrieb genommen und erhält 
dadurch eine Produktion von 140 tons täglich. 


Mit der zunehmenden Erweiterung der 
Papier-, Holzstoff- und Zellstoffabrikation wird 
aber auch die Holzfrage von größerer Wich- 
tigkeit für Kanada. Denn es werden immer 
mehr Wälder abgeholzt und die Abholzung 
immer intensiver und schneller betrieben. 
Da taucht denn mit Recht auch wieder die 
Frage auf, ob die kanadischen Wälder im- 
stande sind, dieser starken Inanspruchnahme 
zu genügen, und der Dekan der Forstwissen- 
schaftlichen Abteilung an der Universität in 
Toronto hat sie in verneinendem Sinne beant- 
wortet. Er sagt, daß die Menge des kana- 
dischen Holzes überschätzt werde und die- 
selbe nur ein Viertel der der Vereinigten 
Staaten betrage. Dies würde allerdings eine 
schwere Enttäuschung, ja ein Unglück für 
die Papierfabrikation Kanadas und der Ver- 
einigten Staaten bedeuten, wenn auch natür- 
lich in absehbarer Zeit an eine Erschöpfung 
der Holzvorräte Kanadas nicht zu denken ist. 


Jedenfalls greift die Verwertung der Wal 
der zur Papierfabrikation in Amerika nicht nur 
immer weiter um sich, sondern erstreckt 
sich immer mehr auf Gebiete, an die man 
vor wenigen Jahren noch nicht gedacht hatte. 
So hat die Great Northern Paper Company 
einen Weg in die Wildnis nördlich von Green- 
ville, Maine, gebaut, als erste Bedingung zur 
Erschließung der reichen Waldvorräte dieser 
Gegend. Auch soll an einem bestimmten 
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Punkt ein Damm von 60 Fuß Hohe errich- 
tet werden, um die Wasserlaufe in einem 
See von 25 bis 30 Meilen Lange zu sam- 
meln, wodurch die Staufähigkeit des jetzt 
16 bis 18 Meilen langen Chesumcook-Sees 
bedeutend vergroBert und den Fabriken in 
dieser Gegend eine bedeutend erhöhte Lei- 
stungsfähigkeit verliehen wird. 


Auch in Alaska soll jetzt eine Holz- 
schleiferei gebaut werden, und zwar hat die 
John Orchard Mining, Manufacturing and 
Investment Company in Texas das Gesuch 
bei dem Forstbureau der Vereinigten Staaten 
eingereicht, bei Shrimp Bay, einige Meilen 
von Ketchikan, eine Holzschleiferei errichten 
zu dürfen. Und zwar soll dieselbe eine Lei- 
stungsfähigkeit von 50 tons erhalten und die 
Anlagekosten sind auf 200000 Dollar be- 
rechnet. Papierholz soll hinreichend vor- 
handen sein und sich in der Nähe ein Wasser- 
fall von 6000 PS befinden. 


Und Henry A. Conroy, Inspektor der In- 
dianeragenturen, der eine Reise Tausende von 
Meilen nach dem Norden gemacht hat, weist die 
Papierfabrikation sogar auf die Grenzen des 
nördlichen Polarkreises hin, wo er Spruce- 
bäume von großem Durchmesser in großen 
Mengen gefunden haben will. 

Daß in Kanada aber noch sehr viel Holz 
verwüstet wird, geht aus den Aeußerungen 
eines kanadischen Papierfachmannes hervor, 


der, von einer Reise nach England zurück- 
gekehrt, seine Freunde darauf aufmerksam 
machte, daß ihre Arbeitsweise sehr ver- 


schwenderisch im Vergleich mit der der eng- 
lischen Fabriken sei. 


25 Papierfabrikanten in und um Kala- 
mazoo, Michigan, haben eine Vereinigung ge- 
bildet, um ihre Interessen gegen die Eisen- 
bahngesellschaften zu schützen, wenn sie 
die von diesen erhobenen Frachtsätze als 
Uebervorteilungen ansehen. 


In Großbritannien und Irland 
ist die Papierfabrikation noch gut beschäf- 
tigt, doch macht sich auch eine gewisse Ab- 
nahme der Geschäftstätigkeit bemerkbar. Zum 
Teil ist dies mit eine Folge der geschäftlichen 
Depresssion, die in den meisten Ländern 
herrscht, verbunden. Die Ausfuhr nımmt ab 
und ım Lande selbst macht sich größere 
Zurückhaltung bei Erteilung von Aufträgen 
bemerkbar. 


In den Monaten Januar-Oktober betrug 
die Ausfuhr an Papier und Pappen 3099 250 
Pfund Sterling gegen 2929512 Pfund Ster- 
ling im gleichen Zeitraum des vorigen Jahres, 
d. i. eine Zunahme von 169738 Pfund Ster- 
ling. Eingeführt wurden für 6411 728 Pfund 
Sterling gegen 5957 194 Pfund Sterling im 
Vorjahre, was eine Zunahme von 454 534 
Pfund Sterling bedeutet. 


An Holzstoff und Zellstoff wurden in den 
Monaten Januar-Oktober nach Großbritannien 
eingeführt: 


1912 1913 
Zellstoff: Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Gebleicht, trocken 15868 154690 16898 181535 
Ungebleicht, » 292 476 2252 333 287220 2323977 
Feucht . . 11697 41136 12817 45 457 
Holzstoff: 

Trocken 11 410 53828 7276 33 458 
Feucht . 387 758 902224 465 707 1054 064 


Zusammen 719209 3404211 789918 3638 491 


An der Einfuhr waren die einzelnen 
Länder mit folgenden Mengen beteiligt: 


Zellstoff, gebleicht, trocken 


1912 1913 

Tonnen Estr. Tonner Lstr. 
Russland 3 089 26 178 818 7 680 
Schweden . 1541 1§ 337 1 654 16 744 
Norwegen . 8 145 82 653 10 497 114 089 
Deutschland 1 840 17 637 1 083 12 869 
Andere Länder 1253 13 085 2 846 30153 

Zellstoff, ungebleicht, trocken 

1912 1913 

Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Russland 29431 217 238 30 994 250 408 
Schweden . . 192 355 1 479 957 150753 1458514 
Norwegen . 37575 297 740 36 808 303 582 
Deutschland 27613 215 858 32 371 262 7:9 
Andere Länder 35 502 41 540 6 294 48 761 

Holzstoff, feucht 
1912 1913 

Tonnen Lstr. Tonnen Lstr. 
Schweden . 77690 181818 96067 218 283 
Norwegen . . 244423 564 859 275595 620319 
Kanada . 32 024 76 408 54008 118920 
Andere Länder 33 621 79 139 40 037 96 542 


Die Statistik zeigt wiederum ein nicht 
unbedeutendes Anwachsen der Holzstoff- 
einfuhr aus Kanada, im allgemeinen aber 
einen zunehmenden Verbrauch von Holzstoff 
und Zellstoff, der für eine gute Beschäfti- 
gung der englischen Papierfabrikation spricht. 

In der am 11. November in London ab- 
gehaltenen Herbstversammlung der eng- 
lischen Papierfabrikanten, die nicht sehr stark 
besucht war, nahm mit das größte Interesse 
die Erhöhung der Frachten durch die Eisen- 
bahngesellschaften in Anspruch. Wie schon 
in voriger Auslandsrundschau erwähnt, be- 
klagt sich ein Teil der englischen Papier- 
fabriken an und für sich schon über die 
Frachtsätze der Gesellschaften, die den Im- 
port begünstigen, aber z. B. die Lancashire- 
Fabriken vom Londoner Markt ausschließen. 
Nun wollen die Eisenbahngesellschaften die 
Frachten um 4 Prozent erhöhen, und der 
Verein englischer Papierfabrikanten wird da- 
gegen Stellung nehmen. Es kamen bei die- 
ser Gelegenheit auch noch andere den Eisen- 
bahnverkchr betreffende Fragen zur Sprache, 
Bezüglich der Lage der Papierfabrikation 
wurde ausgeführt, daß ın vielen Fällen die 
Preise unter die Herstellungskosten gesun- 
ken seien infolge höherer Löhne und höherer 
Rohmaterialienpreise. Es wurde ausgesprochen, 
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daB die jetzigen Preise die niedrigsten seien, 
die je dagewesen. Die allgemeine Meinung 
ging jedoch dahin, daß eine baldige Besse- 
rung zu erwarten sei. 

In England ist die „Employers Defence 
Union“ in Gründung begriffen, die einen 
Garantiefonds von 50 Millionen Pfund Sterl. 
besitzen wird und den Zweck hat, den Arbeit- 
gebern das Recht zu wahren, ihre Arbeiter 
nach ihrem Belieben einzustellen, d. h. auch 
freie Arbeiter, und die Fabriken vor unheil- 
vollen Einmischungen zu bewahren. Es soll 
also Unruhen und Arbeitsstreitigkeiten in der 
Industrie und im Transportwesen vorgebeugt, 
bzw. dieselben verhütet werden. Die bitteren 
Erfahrungen, die die Arbeitgeber durch den 
Kohlenarbeiter- und die Transportarbeiter- 
streiks gemacht haben, waren die Veran- 
lassung zur Gründung der Union, die nament- 
lich auch den freien Arbeitern das Recht 
der freien Arbeit sichern soll. 

Nach dem von der Handelskammer her- 
ausgegebenen Jahresbericht ist es der Papier- 
fabrikation im Jahre 1912 übrigens gelun- 
gen, entstandene Arbeitsstreitigkeiten zum 
größten Teil durch Unterhandlungen mit den 
Arbeitern zu schlichten. 


Oesterreichisch-ungarischer Verein der Zell- 
stoff- und Papierchemiker. 


Vorstandssitzung am 17. November 1913. 


Anwesend die Herren E. Spiro, A. Ham- 
burger, E. Ellissen, ©. Heigis, M. Diamant. 

Nach Prüfung des Protokolls der letzten 
Vorstandssitzung wurde der Bericht für die 
Hauptversammlung in Berlin besprochen. An 
den Hauptverein wird das Ersuchen gestellt 
werden, an den Kassierer Uebersiedelungsan- 
zeigen zu machen, da in Oesterreich-Ungarn 
wohnende Mitglieder des Hauptvereins auch 
Mitglieder des Zweigvereins werden müssen. 

Die eingelaufenen Themata für Preisar- 
beiten und die durch Umfrage erhobenen Vor- 
schläge der Vorstandsmitglieder wurden einer 
eingehenden Besprechung unterzogen und fol- 
gende Themata zur Ausschreibung ausge- 
wählt: 

I. Wie können die technischen Mängel, die 
sich der Verbreitung der alkalischen 
Zelluloseverfahren in Oesterreich-Un- 
garn in den Weg stellen, behoben wer- 
den. 

2. Der Dampfverbrauch und Mittel zur 
rationellen Wärmewirtschaft in der 
Zellulose- und Papierfabrikation. 


Das Thema 1 wird mit 300 Kr., das 
Thema 2 mit 500 Kr. dotiert. 

Die Ausschreibung hat im ,,Zentralblatt“, 
»Papierzeitung“, „Wochenblatt“ und im ,,Pa- 


eimgewirkt. 


pierfabrikant“ 
August 1914. | 

Die Prüfung und Prämiierung erfolgt 
durch den Fachausschuß, dem die Herren 
Spiro, Dr. Klein und die Direktoren Heigis 
und Diamant angehören. 

Die Preisarbeiten sind beim Schriftführer 
des Vereins einzureichen. 

Der Fachausschuß kann Spezialfachleute 
heranziehen. 


Der Schriftführer: M. Diamant. 


zu erfolgen. Termin Ende 


Lage des russischen Holzmarktes. 


Die Lage des Holzmarktes ist in der letzten Zeit 
in einzelnen Gebieten Rußlands merklich belebt ge- 
worden, besonders in den Rayons, wo früher sich 
Arbeitermangel bemerkbar gemacht hatte. Die 
Arbeiter, die aufs Land zur Arbeit auf den Feldern 
gegangen waren, kehren nunmehr in ganzen Partien 
zur Stadt zurück, und die Bautätigkeit gewinnt wieder 
einen intensiveren Charakter. Die Umsätze im 
Handel mit Holzmaterialien nehmen an Umfang zu. 
Mit dem Eintritt der kühlen Abende steigt auch die 
Nachfrage nach Brennholz und Kohlen. Gleich- 
zeitig steigen auch die Preise nach Holz in Stämmen. 
Die steigende Tendenz der Verkaufspreise erscheint 
in nicht geringem Maße als Folge der günstigen Er- 
gebnisse der Messen im Sommer. Wie man erwartet, 
werden die bevorstehenden Holzauktionen in den 
Kronwäldern mit großen Zuschlägen verlaufen. Das 
Steigen der Preise dürfte jedoch wohl kaum der 
wirklichen Lage des Geschäfts entsprechen. Die Groß- 
holzhändler sind pessimistisch gestimmt; sie ver- 
sichern, daß man sich nicht mit dem Ankauf frischer 
Ware zu beeilen habe, da die Nachfrage aus dem 
Auslande weniger stark sein würde. Auch ver- 
schlimmert sich die Lage auch noch dadurch, daß die 
FloBung wegen des geringen Wasserstandes in den 
einzelnen Flußbecken schwierig wird. Man befürch- 
tet, daß ein Teil der Flöße, die für die Flößung 
bereits vorbereitet sind, unterwegs liegen bleiben oder 
dort überwintern muß. Sehr ungünstig hat auf das 
Holzgeschäft der Streik der Hafenarbeiter in Riga 
Die Holzhändler, die Holz nach dem 
Auslande über Riga versenden, waren gezwungen, 
in den Sommermonaten ihre Tätigkeit in der Bear- 
beitung der Materialien einzuschränken, von denen 
sich beträchtliche Mengen angehauft hatten. Die 
Händler richten nun ihre Blicke auf die Handels- 
punkte im Innern RuBlands, wo nach speziellen 
Sortimenten — Grubenholz, Bauholz usw. — die Nach- 
frage zunimmt. Große Aufmerksamkeit wird gegen- 
wärtig in den nördlichen Gouvernements dem Holz 
zugewendet, das zur Herstellung von Eisenbahn- 
schwellen für die Ausfuhr ins Ausland verarbeitet 
wird. Da Mangel daran ist, muß man dafür ge- 
wöhnliches auf dem Stamm getrocknetes Holz nehmen, 
wofür gute Preise gezahlt werden. Nicht schlechter 
ist im Norden auch das Geschäft mit Bauholz. Viel 
Holz ist im Weißmeer-Rayon durch die letzten 
Waldbrände verdorben und vernichtet worden, so 
daß die Preise fast für alle Sorten fest sind. Be- 
lebt hat sich auch der Holzhandel in den Städten an 
der Wolga. Die Bauern sind schon fast überall 
mit ihren Feldarbeiten fertig geworden und fangen 
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schon an, große Forderungen nach Holz zu stellen. 
Man meldet von großen Nachfragen nach Holz in 
den Gouvernements Kostroma und Jaroslaw, wo in 
diesem Sommer bedeutende Brände stattgefunden 
haben, wo ganze Dörfer mit Wohnhäusern und Neben- 
gebäuden vernichtet wurden. Das Geschäft mit 
Brettern und behauenem Holz ist in Saratow leb- 
haft, wonach seitens der städtischen Konsumenten 
große Nachfrage vorhanden ist. Der Handel im 
Süden wird stark durch Zahlungseinstellungen ge- 
hemmt. Außerdem hat sich dort die Konkurrenz 
zwischen den Verkäufern sehr zugespitzt. Verhält- 
nismäßig ’belebter ist das Holzgeschäft im Kiewer 
Rayon, wo eine ganze Anzahl von großen Bauten, 
Wohnhäusern usw. aufgeführt wird. Als fest muß 
auch die Stimmung des Holzmarktes im nordwest- 
lichen Gebiet bezeichnet werden. Auf hohem Niveau 
halten sich besonders die Preise für Sortimentholz. 
Jedoch versetzt das Mißverhältnis zwischen den Preisen 
für das Rohmaterial und die fertige gesägte Ware die 
Holzhandler in eme schwierige Lage, aus der sie 
im Laufe der gegenwärtigen Kampagne nicht mehr 
herauskommen werden. Dieses Mißverhältnis zer- 
stört alle Hoffnungen der Holzhändler auch in 
Russisch-Polen. An Ort und Stelle ist freilich be- 
deutende Nachfrage. Es leiden am meisten die Fir- 
men, die ihr Holz ins Ausland versenden. Eine ge- 
driickte Lage im Holzhandel wird auch in den Ost- 
seeprovinzen konstatiert. Infolge der Streiks der 
Hafenarbeiter bietet Riga ein besonders trauriges 
Bild. Schlechter ist die Geschäftslage mit Laubholz 
sowie auch mit Sleepern geworden, die im Juli sich 
guten Absatzes erfreuten. Lebhafter ist das Ge- 
schäft in St. Petersburg, wo Brennholz in letzter 
Zeit im Preise steigt. Der Versand von Holz nach 
dem Auslande nimmt ständig zu. Im ganzen sind aus 
Rußland im ersten Halbjahr 1913 über die europäische 
Grenze 159 365 000 Pud Holz im Werte von 56 694 000 
Rubel gegen 158 685 000 Pud im Werte von 53 649 000 
Rubel im Jahre 1912 ausgeführt worden. Am meisten 
hat die Ausfuhr von Brettern und besonders von Holz 
zur Herstellung von Streichhölzern und Holzpapier- 
masse in Blöcken aus Rußland zugenommen. (Nach 
d. Torg. Prom. Gazeta vom 12. Sept. 1913 n. St.) 
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Zollfreie Einfuhr von Druckpapier nach Kreta. 


Zufolge einer im Amtblatte veröffentlichten 
Verordnung wurden auch in Kreta die in Griechen- 
land geltenden Bestimmungen über die zollfreie 
Einfuhr des aus dem Auslande importierten 
Papieres für Druckzwecke (für Zeitungen, wissen- 
schaftliche Zeitschriften und die Publikationen des 
„Vereins zur Verbreitung nützlicher Kenntnisse‘) 
in Kraft gesetzt. Dei zollfreie Einfuhr des in Rede 
stehenden Druckpapieres wird nur durch die Zoll- 
amter ın Kanea und Kandıa erfolgen. 

„Handelsmuseum“. 
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Import von Druckpapier in Japan. 


Trotzden in Japan ‘die Papierfabrikation seit alter 
Zeit in Blüte steht und manche Sorte m anderswo 
unerreichter Qualität herstellt, hat die Industrie mit 
dem Bedarf gerade an Druckpapier minderer Güte 
nicht gleichen Schritt halten können, so daß der 
jähriiche Import noch eine recht beträchtliche Hohe 


erreicht und eme Aufwärtsbewegung zeigt. Fretlich 
werden auch immer mehr Rohstoffe für die Papier- 
fabrikation eingeführt. Die folgende Tabelle gibt die 
Druckpapier-Importziffem allein des Hafens von 
Jokohama für die ersten sieben Monate der Jahre 
1913 und 1912: 


Menge in Kin. Wert in Yen. 

Herkunftsland: 1913 1912 1913 1912 
England ,.... 4943087 3943554 598300 453 712 
Deutschland. . . . 3038947 2487 179 317038 255 404 
Belgien ...... 1611572 1463667 165 735 153 726 
Vereinigte Staaten 1051369 449407 119455 51089 
Schweiz ...... 758066 122178 78539 12139 
Oesterr.-Ungarn. . 317164 142056 32557 13783 
verschiedene ... 87 786 147508 7221 11 292 


Zusammen 11 807 991 8755 549 1 318 845 981 145 


Es muB die Hoffnung ausgesprochen werden, 
daB die japanischen Papierfabriken sich durch diesen 
wachsenden Import nicht dazu werden verleiten lassen, 
ihrerseits die Fabrikation der guten und besten Quali- 
täten des heimischen Papiers einzuschränken oder 
zu vernachlässigen, um durch Herstellung von Druck- 
papier einen leichteren Gewinn sich zu verschaffen. 
Der Fehler ließe sich nie wieder gut machen und 
würde einen nationalen Verlust bedeuten, den auch 
das Ausland beklagen müßte. Japan-Post. 
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Anwendung der Vorschrift über den Import- 
vermerk auf Waren in Frankreich. 
(Artikel 15 des Zolitarifgesetzes.) 


In der ,,Lettre commune“ vom 26. Mai 1913, 
Nr. 1516, waren die Zollstellen darauf hingewiesen, 
daß das in Artikel 15 des Gesetzes vom 11. Januar 
1892 ausgesprochene Verbot sich auch auf die aus- 
ländischen Marken solcher Gewerbe- oder Handel- 
treibender erstreckt, die in Frankreich eine Fabrik, 
eine Niederlassung, ein Zweiggeschäft, ein Groß- oder 
Kleinverkaufsgeschäft, ein einfaches Lager oder einen 
Vertreter haben. Die Bezeichnungen „Dépositaires“, 
„Agents généraux‘, „Seuls concessionaires usw. sind 
nach Ansicht des Office national de la propriété 
industrielle nicht als ausreichend erachtet worden, um 
jeden Irrtum bei dem Käufer auszuschließen. 

Nach nochmaliger Prüfung der Frage ist das 
Handelsministerium zu der Auffassung gelangt, daß 
diese Auslegung nicht unter allen Umständen zutref- 
fend ist, daß vielmehr in Bezeichnungen wie 

X...., à Londres. — Représentant pour la France: 

V..., rue de Seine, Paris, 

Z. et Cie, à Dartford (Angleterre). — Agents 

généraux: P... et R..., Paris, 
die Worte ,,Représentant pour la France“ und ,,Agents 
généraux“ keineswegs den Glauben erwecken können, 
als handele es sich um eine in Frankreich hergestellte 
Ware, sondern nur zum Ausdruck bringen, daB die 
Person, auf die sie sich beziehen, ein Kaufmann ist, 
der eine eigene, gegenüber der Firma, welche die 
Waren fabriziert, selbständige Stellung inne hat. Die 
Angabe der ausländischen Firma und ihres Sitzes 
mit — wenn dieser ein wenig bekannter Ort (wie Dart- 
ford) ist — Hinzufügung des Landes, wo er liegt (Ang- 
leterre), erscheint ausreichend, um jede Vermutung, 
daß es sich um eine Ware französischen Ursprunges 
handelt, auszuschließen; ein ergänzender Zusatz ist ` 
in solchen Fällen überflüssig. Die Entscheidung dar- 
über, ob ein Ort wenig bekannt ist oder nicht, bleibt 
den Zollämtern überlassen; sie haben sich jedoch bei 
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dieser Beurteilung von jeder Engherzigkeit freizu- 
haken. 

Anders ist zu verfahren, wenn es sich um Waren 
handelt, die mit Bezeichnungen versehen sind wie 
Société „A... et B. . . Swansea. — Concessionnaire 
pour ła France et les colonies: M. Durand, construc- 
teur-électricien, 82, rue de Grenelle, Paris“. 

In diesem Falle kann die Bezeichnung ,,Con- 
cessionnaire“ den Glauben erwecken, daß der Gegen- 
stand von M. Durand auf Grund einer ihm von der 
Société A... et B... etwa erteilten Erlaubnis in 
Frankreich hergestellt ist. In dieser Annahme könnte 
man durch die Angabe, daß M. Durand ,,constructeur- 
électricien“ ist, bestärkt werden. Um jeden Irrtum 
in dieser Hinsicht zu vermeiden, muß ein ergänzender 
Zusatz wie „Importe de . . oder „Fabriqué en... .“ 
gefordert werden. 

Was die ausländischen Firmen anbetrifft, die 
in Frankreich ein Zweiggeschäft, ein Verkaufsmagazin 
oder ein Lager haben, so können Waren mit der An- 
gabe des Ursprungsiandes oder des Namens einer 
allbekannten Stadt, z. B. „William Smith (Etats-Unis 
d'Amérique), John Brown and Co, London", unbe- 
anstandet von den Zollamtern zugelassen werden, so- 
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fern diese Bezeichnung nicht mit einem Zusatz (wie 
z. B. „et Paris“ hinter dem Worte London") ver- 
sehen ist, der den Glauben erweckt, daß das Erzeugnis 
Voraussetzung für die 
Zulassung ist ferner, daß das französische Zweig- 
geschäft der in Betracht kommenden Firma in der 
Oeffentlichkeit durch seine Ankündigungen, in den 
Köpfen der Briefe, Prospekte, Preislisten usw. un- 
zweideutig als amerikanisches oder englisches Haus 
in die Erscheinung tritt und daß außerdem der Fa- 
brikant in Frankreich keine Fabrik oder Werkstatt hat. 

Insbesondere kann die Bezeichnung ,,Société des 
Magasins réunis, Bruxelles. Dépot (succursale) à Paris“ 
als zulässig angesehen werden. 

Das Handelsministerium hat ferner das in Fällen 
der nachstehend aufgeführten Art anzuwendende Ver- 
fahren bekanntgegeben: 

4. Briefpapier, das in dem Wasserzeichen neben 
dem Namen des französischen Verkäufers die Worte 
„papier anglais" enthält, ist von der Einfuhr aus- 
geschlossen. Die Bezeichnung ‚papier anglais“ kann 
auch auf in Frankreich hergestelltes Papier angewen- 
det werden. 


Berlin. 


Die vergangene Woche ließ wieder einmal einige 
Spuren eines Geschäftes erkennen. Verschiedene 
Anzeichen deuteten aber darauf hin, daß es sich 
um verspätete Vorbereitungen für das Weihnachts- 
geschäft handelte. Dieser und jener hofft durch 
eine Empfehlung im letzten Augenblick noch etwas 
für das Weihnachtsgeschäft herauszuholen. Im 
allgemeinen sind die Vorbereitungen hierfür sehr 
vorsichtig und mit starker Einschränkung getroffen 
worden. Auch die Reklamen sind gegen sonst er- 
heblich zurückgegangen, wie ein Blick auf die An- 
zeigen der Zeitungen in erster Reihe beweist. Noch 
laßt sich nicht ermessen, ob das Weihnachtsgeschäft 
auch nur einen Teil der darauf gesetzten Er- 
wartungen erfüllen wird, ob es die Detaillisten für 
die Ausfälle der vergangenen Zeit wenigstens in 
etwas entschädigen wird. Das Großgeschäft hat 
für dieses Jahr nicht mehr viel zu erwerben, im 
günstigsten Falle dürfte es für Nachschübe und 
Ergänzungen in Anspruch genommen werden. Aber 
erfahrungsgemäß sind selbst diese ohne erhebliche 
Bedeutung, und darauf etwa besondere Ein- 
richtungen zu treffen, lehnen die meisten Firmen 
ab. Das bevorstehende Jahresende mit seinen 
Inventuren trägt dazu bei, die Zurückhaltung der 
Käufer zu vergrößern. Die nächsten Wochen 
können nichts bringen, was anfeuernd auf die 
geschäftlichen Unternehmungen einwirken könnte. 


Chemikatien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Indem im Verlauf der letzten Woche auf dem 
sizil. Schwefelmarkt ein stilles Geschäft sich be- 
merkbar machte, gingen die Preise für prompt 
und nächste Monate sowohl in Rohschwefel als 


auch in Raffınaden etwas zurück. Unberthrt von 
dieser Tendenz blieben die Preise für Raten über 
1. Semester und über ganz 1914, wofür keine rück- 


laufigen Konjunkturen bislang einsetzten. Jeden- 
falls wird in den Wochen vor Weihnachten und 
Neujahr wenig los sein, und kann es wohl dadurch 
kommen, daß für nähere Sichten eine weitere ab- 
wärtige Bewegung sich zeigt. Die sizil. Schwefel- 
raffinerien kauften im Verlauf vom Konsortium 
zu etwas nachgelassenen Preisen noch ziemlich 
Rohschwefel auf, um in der stilleren Zeit energisch 
Raffinaden auf Vorrat herzustellen, um späteren 
Anforderungen geeignet zu genügen. Engl. Artikel 
für Papierfabrikation ruhig, ohne nennenswerte 
Aenderungen. Inland. gelb-blaus. Kali für nächste 
Monate wohl fast ganz ausverkauft, bei etwas 
besseren Preisen für Termine über 1914. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sisil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.25 


» » » >» Iila » » » 9.05 
» > » >» Illa ous » » 9.— 
» » > » IIIa buona » » 8.90 
» » brutto inkl. Sack 60 Pf. mehr 
» Wa en raffiniert, lose 10.— 
> » br. inkl. Sack 10.65 
» Stangenschwefe raffiniert br. inkl. Sack 10.95 
> » in '/sZtr.-Geb. 11.15 
» Brockenschwefel Ia raff. eier br. inkl. Sack 11.20 
» Floristella halbraff. gem. » > » >» 10.50 
» Rohschwefel gem. » >» > 10.40 
Prompte Kasse mit 1'/« °/, Skonto, Cif Hamburg 


Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/1914-Raten. Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehafen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.20 
» >» > gemahlen » js » 13.20 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.90 


Engl. Ia China Clay brutto in Säcken Qualität extra 5.35 
» > » » > » » » I 4.95 
» >» » » » » » > U 4.55 
» » » » » » » » II 4.25 
» » > > » » > » IV 4.05 
>» » » » » > » » V 3-95 
» > » » » » » » VI 3-85 
» > Talkum » » » » I 8.55 
» >» » » » » > I 7-55 
3 » » » » » » III 6.55 
» » China Clay weitere Nuancen 3.75 bis zu 2.95 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz Geb. 12.15 
» >» » 35/37°/o in Weichholz » 11.75 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.75—65.75 
» » » Natron, kristall. Quant. 53.50—55.50 


franko Waggon deutsche Stationen 
Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken in Geb. 5.55 


> >» 
» » » » gemahlen » » 6.05 
» > Mineralweif f. die Papierfabriken extra 5.50 
» >» » > » » gut 5.— 
» » Satinite für die Papierfabriken in Sacken 6.45 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.75 
» » Soda, kaust. 70/72°,, in eisernen Trommeln 20.50 
» » >» » 60/62°/ » » > 18.50 
» > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 
Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg  108.25—109.25 


» » » KL >» » » 107.25—108.25 
Netto Kasse über Januar bis Juli 1914. 

Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten November bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist ruhig. Die heutigen 
Forderungen sind B Mk. 18—, D 18,05, E 18,05, 
F 18,10, G 18,20, H 18,30, J 18,70, alles per 100 Kilo 
netto, inklusive FaB, Tara 14 Prozent, ab Lager 
Hamburg, zur Lieferung Dezember, Januar, 
Februar, Kassa abzüglich ı Prozent. 

Terpentinöl. Der Markt ist augenblicklich 


abgeschwächt, trotzdem die Grundtendenz un- 
bedingt fest ist. Die heutigen Notierungen lauten: 
Loko Mk. 64.—, Januar 65.—, Februar 66.—, 


Marz 66.—, April 67.—, alles per 100 Kilo netto, 
inklusive Barrel, Original Faktura Tara, ab Lager 
hier, Kassa abzuglich ı Prozent. 


Sachsen. 


Durch die Niederschläge in der vergangenen 
Woche ist der Wasserstand der Flüsse überail wesent- 
lich aufgebessert worden, so daß die Betriebe nor- 
mal arbeiten können. Es müssen aber noch mehr 
Niederschläge erfolgen, bevor der Boden gefriert, 
wenn sich die Wasserverhältnisse im Winter nicht 
zu ungünstig gestalten sollen. Durch den trockenen 
Herbst war das Grundwasser sehr stark zurück- 
gegangen, und wären die Folgen für die Holzstoff- 
industrie sehr -schwere gewesen, wenn die Wasser- 
verhältnisse vor dem Winter nicht aufgebessert worden 
wären. | 

Der Pappenmarkt zeigt sein bisheriges Bild. Die 
Nachfrage hält ın allen Sorten an und scheint der Be- 
darf in keiner Weise nachlassen zu wollen. Da infolge- 
dessen die Fabriken noch sehr flott beschäftigt sind, 
so müssen die Käufer wohl oder übel in der Preis- 
frage Zugeständnisse machen. Wenigstens für prompte 
Lieferungen muß eine Kleinigkeit mehr bezahlt wer- 
den. 
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Vom Hobstoffmarkt ist wenig zu berichten. Das. 
Geschäft ist noch sehr unbefriedigend. Die Ver- 
kaufspreise sind äußerst gedrückt, trotzdem die 
Schleifholzpreise immer wieder Neigung zum Steigen 
zeigen und die Vorräte nicht sehr bedeutend sind. 
Jedenfalls wird beim Holzschleifen bei den gegen- 
wärtigen Preisen Geld zugesetzt. 


Lumpenmarkt. 
Holland. 


Trotz der allgemein schlechten Konjunktur blei- 
ben die Preise der verschiedenen Sorten Lumpen sehr 
fest, was nur dem geringen Vorrat zuzuschreiben ist. 
Alle Sorten sind flott zu verkaufen mit Ausnahme 
von einzelnen Sorten neue Abschnitte, und werden 
die Preise in der nächsten Zeit voraussichtlich nicht 
heruntergehen. Es werden bezaht für: Hollandi- 
sches Weiß I 32—33 Mk., Holländisches Weiß II 
25—25,50 Mk., Holländisches Weiß III 19—20 Mk., 
Schrenz und Dunkelkattun gemischt 6—8,50 Mk., 
ungetrennt Haïbtuch 8—8,50, gemischte Papierabfalle 
3,25—3,50 Mk. Loco hollandische Stationen. 


England. 

Ueber das Papierfach und die einschlägigen 
Zweige ist wenig Neues zu me:den; die Geschäfte 
gehen ihren ruhigen, geordneten Gang, und war es 
bis jetzt, abgesehen von einigen vereinzelten Fällen, 
nicht notwendig, auf Einschränkungen in den Fa- 
brikationsbetrieben hinzuwirken. Der Bedarf an Pa- 
pieren aller Art ist ein ungemein starker und wird 
sich auf dem heimischen Markt voraussichtlich bis zum 
Jahresende und möglicherweise selbst bis ins neue Jahr 
hinein auf der Höhe halten; für später allerdings 
sieht es mit der Arbeit nicht mehr ganz so günstig 
aus, denn die neuen Aufträge lassen in etwas merk- 
licherer Weise nach als es sonst um diese Zeit der 
Fall ist; es ist gegenwärtig der Weihnachtsbedarf, 
der den Ausschlag gibt, und die Tätigkeit im Handel 
und der Fabrikation nicht erlahmen läßt. Der sonstige 
Verbrauch an Papieren ist, wenn auch nicht so 
stark mehr, wie er war, doch immerhin noch ein 
recht ansehnlicher, und wenn das Geschäft im neuen 
Jahr nicht gerade sehr abfällt, und im großen ganzen 
deuten die Dinge nicht darauf hin, so werden die 
Papicrfabrikanten und Händler wenig Veranlassung 
zu Klagen haben. In der Handpapierfabrikation 
beträgt die Zahl der Arbeitslosen immer noch etwas 
über 5 v. H., eine Zahl, von welcher die Arbeitslosig- 
keit seit vielen Monaten nur wenig abgewichen ist. 
Wenn über Mangel an Beschäftigung überhaupt Klage 
geführt wird, viel hört man indessen nicht, so ist das 
mehr in den Papierfabriken der nördlichen Provinzen; 
die der Midland und südlichen Bezirke sind für die 
Hauptkonsumstätten des Inlandes günstiger gelegen 
und werden daher besonders auch da, wo die Fracht- 
differenzen eine Rolle spielen, in vielen Fällen bevor- 
zugt. Ueber die von den Eisenbahngesellschaften 
des Landes gemeinsam erhöhten Frachtsätze wird all- 
gemein laute Klage geführt, weil das Geschäft, na- 
mentlich in den billigeren Warengattungen, in emp- 
finducher Weise leidet und der größte Teil der Lie- 
feranten bezahlt die erhöhten Frachtsätze unter Pro- 
test, in der Hoffnung, daß die Bahnen die Sätze 
bald einer Revision unterziehen und wenigstens einen 
Toi der mehrbezahlten Frachten wieder zurück- 
bezahlen. | 
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Das Ausfuhrgeschäft in Papieren und Papier- 
waren kann im ganzen als befriedigend bezeichnet 
werden; man "hört indessen, daß der ausländische 
Wettbewerb auf dem Weltmarkt größere Energie ent- 
wickelt und durch billige Angebote erneuten festeren 
Fuß zu fassen sucht. In Qualitätswaren fällt ihm 
dies schwerer als in billigeren Erzeugnissen, worin er 
Gutes zu vorteilhaften Preisen zu leisten vermag. 
Alte Aufträge aus allen Ländern, besonders aus den 
britischen Besitzungen liegen in befriedigenden Men- 
gen und zum Teil sehr ausgiebiger Natur vor und 
auch an neuer Bestellungen fehlt es nicht, nur fallen 
diese meistens leichter aus als gewöhnlich; vorläufig 
jedoch ist für Export leidlich gute Arbeit gesichert 
und die Aussichten für später sind nicht schlecht. 

Der Chemikalienmarkt ist in sehr guter Ver- 
fassung; die Verhältnisse haben sich zum Besseren ge- 
wendet, die Nachfrage ist lebhaft und zahlreicher. No- 
tierungen sind im ganzen unverändert, von den haupt- 
sächlichsten für die Papierfabrikation in Frage kom- 
menden Sorten hat nur kaustische Soda im Preise 
etwas nachgegeben. Bleichkalk, Kristallsoda, Am- 
monia-Alkali, Alaun halten sich fest bei starker Nach- 
frage. Zellstoff. Geschäft ist ruhig. Preise für 
Sulfit- und Zeitungsdrucksorten härten sich. Holz- 
schliff. Geschäft geht langsam. Notierungen fest 
und unverändert. Esparto bewegt sich in be- 
friedigender Weise. Vorräte und Zufuhr genügen für 
vorliegenden Bedarf. Lumpen, inländische wie aus- 
ländische Ware, sind stark gesucht und meiden bei 
gutem Geschäft feste Not'erungen; unsortierte Lum- 
pen, weiße Leinen und Schnitzel sind knapp am 
Markt und teurer. Harze sind leblos und wie 
auch Leim und Leimstoffe vernachlässigt; dagegen 
geht das Geschäft in Mineralien aller Sorten für die 
Papierfabrikation sehr flott und in China-Clay selbst ist 
nicht genug für den vorliegenden Bedarf zu beschaffen. 


Skandinavien. 


Holzstoff: Infolge der verbesserten Wasser- 
verhältnisse nehmen die Holzstoff-Fabrikanten bei 
Abschlüssen für dies- und nächstjährige Lieferung 
eine entgegenkommendere Haltung ein. Die Käufer 
zeigen dagegen etwas mehr Zurückhaltung, da sie 
glauben, auch späterhin noch zu gleichen Preisen 
kaufen zu können. Nennenswerte Abschlüsse 
kommen daher augenblicklich nicht zustande. 

Zellstoff: Der Markt in Sulfit-Zellstoff 
für prompte Lieferung ist ruhig. Für weiter 
hinausliegende Liefertermine zeigt sich dagegen 
etwas Interesse. Infolge des augenblicklich ruhigen 
Geschäftsganges zeigen sich die Fabrikanten bereit, 
auch für mehrjährige Abschlüsse günstige Durch- 
schnittspreise zu akzeptieren. Gebleichter Soda- 
Zellstoff ist sehr fest, und für nächstjährige 
Lieferung nur zu sehr hohem Preise erhältlich. 
Die Preise für ungebleichten Sulfat-Zellstoff sind 
für nächstes Jahr unverändert, doch sind die 
Fabrikanten bereit, für mehrjährige Abschlüsse 
ab 1915 infolge der erwarteten Produktions - Er- 
höhung Preiskonzessionen einzuräumen. 


Verladungs-Gelegenheiten 
nach Grossbritannien und Irland. 
Von Hamburg 
nach Aberdeen, nächster Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am 15. Dezember; laden: Hübenerkai, 
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Schuppen 16; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., 
Hamburg; nach Belfast, nächste Dampfer am 
9. und 16. Dezember; laden: Amerikakai, Schuppen 
Nr. 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., 
Hamburg; nach Bristol, nächste Dampfer am 12. 
und 19. Dezember; laden: Amerikakai, Schuppen 40; 
D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nachf., Hamburg; 
nach Boston, Dampfer der Gehrkens-Linie am 
9., 12., 16. und 19. Dezember; laden: Kirchenpayerkai; 
H. M. Gehrkens, Hamburg; nach Dublin, siehe 
Fußnote *); nach Dundee, D. „Corsica“ am 13. De- 
zember, D. „Westphalia“ am 20. Dezember; laden: 
Hübenerkai, Schuppen 18; Hugo & van Emmerik, 
Hamburg; nach Glas gow, siehe Grangemouth; nach 
Grangemouth, D. „Westphalia“ am o De- 
zember, D. „Corsica“ am 13. Dezember, D. ,,Sar- 
dinia" am 17. Dezember, D. „Westphalia“ am 20. De- 
zember; laden: Hiibenerkai, Schuppen 18; Hugo & 
van Emmerik, Hamburg; nach Goole, Dampfer der 
Goole Steam Shipping Comp. am 8., 10., II., 13., 15., 
17., 18. und 20. Dezember; laden: Kaiserkai, Schup- 
pen 8; C. Witt & Co., Hamburg; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Centra! Ry Shipping Line täglich 
außer Sonntags; laden: Sandtorkai; C. H. Röver, 
Hamburg; nach West-Hartlepool, D. ,,Fede- 
ration‘ am 10. und 17. Dezember, D. „Dresden am 
13. und 20. Dezember; laden: Sandtorkai, Schuppen 5; 
Pearson & lLangnese, Hamburg; nach Hull, D. 
„Darlington“ am 16. Dezember, D. „Hull“ am o 
und 20. Dezember, D. „York“ am 13. Dezember; 
laden: Sandtorkai, Schuppen 5; Pearson & Langnese, 
Hamburg; nach Leith, D. „Weimar“ am 10. De- 
zember, D. „Bresiau“ am 12. Dezember, D. „Vienna“ 
am 15. Dezember, D. ,,Coblenz am 17. Dezember, 
D. „Weimar“ am 19. Dezember; laden: Hiibenerkai, 
Schuppen 17; Hugo van Emmerik, Hamburg; nach 
Liverpool, D. ,,Zee!and“ am to. Dezember, wei- 
tere Dampfer am 13., 17. und 20. Dezember; laden: 
Versmannkai, Schuppen 25; Hugo van Emmerik, 
Hamburg; nach London, Dampfer der Gen. Steam 
Nav. Comp. am Io, 13, 17. und 20. Dezember; 
laden: Dalmannkai; Willem Pott, Hamburg; nach 
London, Dampfer der Kirsten-Linie am 9., 10., 12., 
13., 16., 17., 19. und 20. Dezember; laden: Kaiserkai, 
Schuppen 10—11; A. Kirsten, Hamburg; nach Lon- 
don, Dampfer der Pellbach-Linie am 8., 10., 12., 15., 
17. und 19. Dezember; laden: Sandtorkai, Schup- 
pen O; H. D. Perlbach Nachflg, Hamburg; nach 
Plymouth, nächster Dampfer am 19. Dezember; 
laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. Fuhrmann, NiBle 
& Günther Nachf., Hamburg; nach Swansea, näch- 
ster Dampfer am 12. Dezember; laden: Amerikakai, 
Schuppen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht, 
Hamburg. 


Von Bremen 
nach London, nächste Dampfer am RH, o, 10., 
II., 13., 15., 16., 17., 18. und 20. Dezember; nach 
Hull, nächste Dampier am 9., II., 13., 16., 18. und 
20. Dezmeber; Argo-Dampfschiffahrtsgesellschaft 
Bremen; Bahnsendungen sind zu richten: Bremen- 
Freihafen, Schuppen 3; nach Leith alle 10 Tage; 
Carl Scholle, Bremen. 
Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampter- 
Comp. Stettin am ı1., 13., 18. und 20. Dezember: 
*) Der Haten von Dublin ist durch den Streik 
der dortigen Hafenarbeiter bis aus weiteres ge- 
schlossen. 
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Sendungen direkt an obige Gesellschaft; nach 
London via Rotterdam oder Amsterdam regel- 
mäßiger Verkehr; F. Ivers & Co., bzw. Johann Rei- 
mer, Stettin; nach Hull, D. „Novo“ am 13. De- 
zember, D. „Runo“ am 20. Dezember; Johann Rei- 
mer, Stettin; nach Leith, Dampfer der L. H. 
& Hbg. S. Pack Co., nächste Dampfer am 10., 13., 
17. und 20. Dezember; laden: Bollwerk; Johann 
Reimer, Stettin. 
Von Danzig | 
nach London, einmal wöchentlich, Tag unbe- 
stimmt; nach Hull, Dampfer „Castro“, Mitte De- 
zember; nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. 
Steam Pack Co., alle 10 Tage. C. G. Reinhold, 
Danzig. 
Von Königsberg 
nach London, nächste Dampfer am 13. und 
20. Dezember; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; 
nach Hull, Dampfer „Castro“; Mitte Dezember; 
R. Kleyenstüber & Co., Königsberg; nach Leith, 
Dampfer der L. H. & Hbg. Steam Pack Comp.; 
alle 10 Tage; Otto B. Birth & Co. Königsberg. 
Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. 
Comp. am o, 10. 13, 16., 17. und 20. Dezember; 
Phs. van Ommeren, Rotterdam; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line am 
9., I1., 13., 16., 18. und 20. Dezember; laden: St. Jobs- 
haven: Ruys & Co., Rotterdam, Veerhaven 7; nach 


nach London, 


Leith, Dampfer der Gibson Line am o, 12., 16. 
und 19. Dezember; laden: Schiehaven; Berth. F. 
Bouthmy & Co., Rotterdam. 

| Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. 
Comp. am 9., 13., 16. und 20. Dezember; laden: 
Handelskade, Shed C; General Steam Transport 
Comp., Amsterdam; nach Leith, Dampfer der 
Gibson-Line am o, 12., 16. und 19. Dezember; 
laden: Handelskade, Loods A; Gemmering & Pen- 

ning, Amsterdam. 


Von Antwerpen e 

Dampfer der Gen.-Steam Nav. 
Co. am 10., 13., 17. und 20. Dezember; Kennedy, 
Hunter & Co., Antwerpen; nach Grimsby, 
Dampfer der Great Central Ry Shipping Line am 
o. 11., 13., 16., 18. und 20. Dezember; laden: Quai 
D’Hrebauville, Shed 4, Antwerpen-Süd; Ruys 
& Co., Antwerpen; Quai van Dyck 9; nach Hull, 
Dampfer „Harrogate“ am o Dezember; Dampfer 
„Cito“ am 13. Dezember; Dampfer „Harrogate“ am 
16. Dezember; Dampfer „Cito“ am 20. Dezember; 
Aug. Buleke & Co. Antwerpen; nach Leith, 
Dampfer der Gibson-Line am 9., 13, 16. und 
20. Dezember; laden: Quai D’Hebrauville und lau- 
fen bei Bedarf in Grangemouth an; nach Grange- 
mouth direkt am 11. und 18. Dezember; laden 
wie nach Leith; näheres in beiden Fällen durch 

Bouthmy & Co., Antwerpen. 


General-Versammlungen. 


Schlesische Pappenfabriken, Aktiengesellschaft 
Wehrau. Die Generalversammlung findet Donners- 
tag, den 18. Dezember 1913, nachmittags 2 Uhr, im 
Hotel „Zum Kronprinzen“ in Bunzlau statt. Tages- 
ordnung: ı. Bericht des Vorstandes und Aufsichts- 
rats über die Lage des Geschäfts unter Vorlegung 
der Bilanz und der Gewinn- und Verlustrechnung 
für das verflossene Geschäftsjahr; 2. BeschluB- 
fassung über die Genehmigung der Jahresbilanz 
und über die Gewinnverteilung sowie über Ent- 
lastung des Vorstands und Aufsichtsrats. 


Rheinische Aktiengesellschaft für Papierfabri- 
kation in Neuß a. Rh. Für die auf den 23. Dezember 
berufene ordentliche Generalversammlung steht 
außer der Erledigung der Regularien ein Antrag 
auf der Tagesordnung wegen BeschluBfassung über 
die Beschaffung neuer Mittel bis zum Betrage von 
600 000 Mk. entweder durch Schaffung von Vor- 
zugsaktien durch Zuzahlung auf die bisherigen Ak- 
tien oder durch Kapitalerhöhung ım Wege der Aus- 
gabe von neuen Aktien als Vorzugsaktien., 


Unterelsässische Papierfabrik Aktiengesell- 
schaft in Schweighausen i. E. Die ordentliche Ge- 
neralversammlung der Unterelsässischen Papier- 
fabrik A. G. in Schweighausen findet am Montag, 
den 22. Dezember 1913, ın Straßburg 1. Els., Alter 
Weinmarkt 24, nachmittags 3 Uhr statt. Tages- 
ordnung: 1. Bericht des Vorstandes über das Ge- 
schaftsjahr 1912/13: 2. Bericht des Aufsichtsrats; 
3. Festsetzung der Bilanz und der Gewinn- und Ver- 
lustrechnung pro 30. September 1913; 4. Entlastung 
des Vorstands; 5. Entlastung des Aufsichtsrats; 
6. Wahl in den Aufsichtsrat; 7. Verlosung von 
Obligationen. 


Geschäfts-Berichte. 


Verein für Zellstoff-Industrie, A.-G. in Dresden. 
Das Unternehmen war im Betriebsjahr 1912/13 in 
seiner Fabrik Wildshausen flott beschäftigt, der 
Betrieb verlief ohne Störungen. Auch in Ober- 
leschen war der Absatz im ersten Halbjahr ein recht 
lebhafter, doch griff infolge der durch die kriege- 
rischen Verwickelungen auf dem Balkan hervor- 
gerufenen politischen Unsicherheit, der Verteuerung 
des Geldes und der Abschwächung der allgemeinen 
Wirtschaftslage eine starke Zurückhaltung in den 
Abnehmerkreisen Platz, so daß es in der Folgezeit 
sehr schwierig wurde, das erforderliche Arbeits- 
quantum für die Papiermaschinen zu beschaffen. 
Die an sich schon nicht auskömmlichen Papier- 
preise wurden durch den scharfen Wettbewerb noch 
weiter gedrückt und stehen heute im großen MiB- 


verhältnis zu den Gestehungskosten. Hergestellt 
wurden an Zellstoff und Holzstoff im ganzen 
15 743020 kg und an Papier 7 069 485 kg. Es wur- 


den fakturiert: an Zellstoff und Holzstoff im gan- 
zen 15 776 246, an Papier 7068 530 und an Abfällen 
475088 kg. Die Aufwendungen für die Neuanlagen 
betrugen in Wildshausen und Oberleschen 45 796 
Mark (214690 Mk.). Als ordentliche Abschreibun- 
gen sind ın Abgang gestellt worden 105994 Nik. 
(109 100 Mk.). Der Reingewinn beträgt 157984 Mk. 
(24 590 Mk.) Der Aufsichtsrat beantragt, hiervon 
dem gesetzlichen Reservefonds I zuzuführen 6669 
Mark, für Tantiemen bzw. Gratifikationen an Be- 
amte auszuzahlen 8250 Mk., dem Delkredere-Konto 
zuzuführen 7213 Mk., ferner zu überweisen: an die 
Talonsteuer-Reserve 4000 Mk., Reservefonds II 
9000 Mk. Arbeiter-Unterstützungs-Konto 2500 Mk.. 
Arbeiter-Witwen- und Waisen-Pensionsfonds 5000 
Mark. Der ausgewiesene Reingewinn würde die 
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Auszahlung einer Dividende für das verflossene Ge- 
schäftsjahr zwar ermöglichen, indessen hält es der 
Aufsichtsrat behufs weiterer Kräftigung der finan- 
ziellen Lage der Gesellschaft für zweckmäßiger, der 
Generalversammlung vorzuschlagen, von der Ver- 
‚teilung einer Dividende diesmal abzusehen und den 
vorerwähnten Betrag (ebenso wie im Vorjahre) auf 
neue Rechnung v.orzutragen. - 

Russische Zellstoffabrik Walhof A.-G. in 
Pernau. Den „Russischen Borsen- und Finanznach- 
richten“ zufolge hat die Russische A.-G. der Zellu- 
losefabrik „Waldhof“ in Pernau bei einem Umsatz 
von 9002246 Rbl. mit einem Reingewinn von 
1221 352 Rbl. (i. V. 1089822 Rbl.) und unter Hin- 
zurechnung des Gewinnvortrages aus dem Vorjahre 
mit einem solchen von 1250 323 Rbl. (1 118615) ab- 
geschlossen. Es sollen 4% Prozent Dividende, wie 
i. V., verteilt werden. Der Gewinn- und Waren- 
konto hatte sich von 1 609 442 auf 1850690 Rbl. ge- 
hoben, während die Handlungsunkosten von 
337 324 auf 439 693 und die Abgaben an den Fiskus 
von 127758 auf 166753 Rbl. gestiegen waren; die 
Ausgaben für Feuer- und Unfallversicherung hatten 
sich von 78607 auf 76482 Rbl. ermäßigt. Aus dem 
Reingewinn werden 61067 Rbl. (54491) dem Re- 
servefonds zugeführt, 400000 Rbl. (350 000) erhält 
der Amortisationsfonds, der sich dadurch auf 
4 200 000 Rbl. erhöht. Weitere 7602 Rbl. werden als 
‘Grundstock für einen Unterstützungsfonds abge- 
zweigt, 195697 Rbl. an die Verwaltung und ge- 
schäftsführende Direktoren als Tantieme (174 708) 
ausgeschüttet, die Dividende erfordert 495000 Rbl. 
(450000). Auf neue Rechnung werden 90956 Rbl. 
(82 562) vorgetragen. An dem Ergebnis partizi- 
pieren diesmal 2 Mill. Rbi. mit der Hälfte ihres No- 
minalkapitals. 

CER 


Börsennachrichten. 


Die Börse im Monat November. Die Diskont- 
ermaBigung, die die Deutsche Reichsbank bei 
‘Schluß des vorigen Berichtsmonates eintreten ließ, 
war, wie schon in dem vorigen Monatsbericht her- 
vorgehoben wurde, durchaus nicht überraschend ge- 
kommen, und infolgedessen nahm der Berliner 
Markt sie als ein viel zu spät eingetretenes und viel 
zu geringes Geschenk hin, dem man weder großen 
Dank schuldig zu sein glaubte, noch das man sich in 
irgend einer Weise dadurch geschäftlich angeregt 
fühlen konnte. Allerdings hatten sich zu Beginn des 
Berichtmonates infolge der zeitweilig aufgetauchten 
ermunternden Nachrichten optimistisch veranlagte 
‘Spekulationskreise in einzelnen Papieren in Ge- 
schäfte eingelassen; doch den dadurch hervorge- 
‘rufenen Kurssteigerungen folgte alsbald wieder ein 
scharfer Rückgang, der einen wenig erfreulichen 
Einfluß auf die allgemeine Tendenzgestaltung des 
"Terminmarktes ausübte. Im weiteren Verlauf des 
Berichtsmonates wurde dann die Börse infolge viel- 
fach mißverstandener Berichte aus Generalversamm- 
lungen großer Aktiengesellschaften vor Rätsel ge- 
stellt, die sie nicht zu lösen vermochte. So wurde 
‘die Börse arg enttäuscht durch die Auslassungen 
‘des Generaldirektors der Phönixgesellschaft, in der 
‘auf die außerordentlich schlechte Lage des Stab- 
-eisen- und Blechmarktes hingewiesen wurde. Aller- 
‘dings ware die Erregung über diese Erklärung wohl 
nicht so grob gewesen, wenn sich die Börse nicht 
an sich in so trostloser Verfassung befunden hätte. 
\Venn sich nun auch um die Mitte des Berichtmona- 
tes das Angebot zu verringern begann, so konnten 
vorläufig Kursbesserungen nicht zustande kommen, 
-obgleich der leichtere Geldstand am Effcktenmarkt 
von Jetzt ab vor weiterem allzu großem Pessimis- 
mus bewahrte. Aber die Unsicherheit bezüglich der 
weiteren Gestaltung unseres Wirtschaftslebens be- 
-stand fort. Dazu kam, daß der Berliner Markt wie- 


Kurse von eh, Pappen- und Zellstoffabriken. 


CUM 3 56,25 — 0,60 
6 0 65,00 62,00 — 3,00 
30 30 380,00 353.25 — 26,25 
6 — 62,50 64.00 + 1,50 
8 8 119,00 113,25 — 6.76 
9 10 192,00 173,00 — 19,00 
0 0 7,50 1260 | + 5,10 
n 0 15.00 18,00 + 3,00 
12 12 147,00 154,10 + 7,10 
Königsberger Zellstoff- 
tabrik 22 22 312.00 311,00 — 1,00 
K Zellulose 12 11 123,50 123,75 + 0,35 
Leykam-Josefsthal Pap. 7 5 — — = 
Norddeutsche Cellulose || 14 15 199,50 199,75 | + 0,25 
Nordd.Leder-Pappenfa 6 — 76,00 76, + 1,00 
Presespanfabrik Unter- 
sachsenfeld 6 6 _ = — 
Reishols, Papier 18 18 230,00 223,00 — 17,00 
Schles. Zell.- u. Pap.-Fb Tel — 63.50 62,00 — 1,50 
Simoniussche Zell.-Fbkn 6 6 98,00 89,00 — 9,00 
Varsiner Papierfabrik 12 10 121.50 121,25 — 0,25 
Zeilstoff- Verein 0 — 77,50 71,50 —_— 
Zellstofffabrik Waldhof 15 15 A + 3,00 


Börse in Dresden. 
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Leykam-Josephsthal 
Niederschl.Hoisstofiabr. 
Peniger Patentpaplerf. 
Paul Süss, Luxuspapierf 
Thodesche Papierfabrik 
dto. Vors-Aktien 
Ver. Bautzner Papierf. 
dto. Glo Vors.-Akt. 
Ver. Fabr. phot. Pap. 
dto. Genussscheine 
Ver. Strohstoffabr. 
Weissenbora, Papierfab 
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Schleussner 
Börse in Leipzig. 
Najork. Plegwits 160,00 
Créliwitser Paplerfab 190,00 
Limmrits-St-Pr.-A, 265,00 


Schlema, Holsstoffabrik 


re Buntpapier 
dto. Maschinenpap. 


Börse in München. 


Aschaffenb. Bp.-u.Leimf|| 10 10 _ = = 


dto. Maschin.-Papierf. 8 8 120,00 113,50 — 6,50 
Elsenthal Holsstoff 6 5 78,00 80,00 + 200 
Münch.-Dach. Papierfab.| 16 15 273,00 276,00 — 300 
Teisnacher Papierfabrik 8 8 146,00 142,00 — 4,00 
der in eine empfindliche Abhängigkeit von der 


Börse in New York geriet, deren Depression sich 
im allgemeinen auf die Westmärkte übertrug. Da- 
bei bedenkt die Börse nicht, daß zwischen uns und 
den Vereinigten Staaten keine Gemeinsamkeit der 
volkswirtschaftlichen Interessen besteht, sondern 
daB manches, was die amerikanischen Interessen 
schädigt, 1m Gegenteil für uns von Nutzen ist. Denn 
wenn der New-eorker Aktienmarkt infolge einer 
Depression abflaut, die durch einen erfolgreichen 
europäischen Wettbewerb, wo ware da ein Grund 
zur Uebertragung dieser Stimmung auf unsere Börse 
zu finden? 
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In der letzten Woche des: Berichtsmonates begann 
der Berliner Markt denn auch mehr und mehr der 
Besserung der Geldmarktverhältnisse sein Augen- 
merk zu schenken. Der durch sie hervorgerufene 
vergrößerte Konsum scheint die Lage unserer Eisen- 
industrie erheblich zu bessern und eröffnet ferner 
eine günstige Perspektive für eine Belebung des so 
lange Zeit darniederliegenden Baumarktes zum 
Frühjahr. So darf man denn wohl, ohne sich einem 
übertriebenen Optimismus hinzugeben, die Zuver- 
sicht hegen, daß die Börse ihren Tiefstand über- 
wunden hat, und daß für unsern Handel und für 
unsere Industrie freundlichere Aussichten bestehen. 
— Am Kassaindustrieaktien-Markte 
hat zum Schlusse des Berichtsmonates, nachdem 
sich große Teile des Privatpublikums unter schwe- 
ren Verlusten von ihrem Besitze getrennt hatten, 
zunächst die Berufsspekulation wieder ziemlich 
kräftig eingegriffen, so daß man im allgemeinen 
Kursbesserungen verzeichnen kann, selbst in sol- 
chen Papieren, in denen nur kleine Umsätze statt- 
fanden. Hiervon profitieren auch einige der uns 
besonders interessierenden Aktien von Papierfabri- 
ken, für die im Verlauf dieses Monats im großen 
und ganzen mehr Nachfrage hervortrat, als es sonst 
der Fall zu sein pflegt. Allerdings litten diese Pa- 
piere dann auch wieder schärfer bei zunehmender 
Depression dieses Marktgebietes. So trat zum Bei- 
spiel in der letzten Woche des Berichtsmonates für 
die Aktien der Elberfelder Papierfabrik Nachfrage 
hervor, durch die trotz geringfügigen Umsatzes der 
Kurs um 8% auf 19% Prozent anzog, allerdings um 
gleich am nächsten Tage einen scharfen Kursrück- 
gang wieder zu erleiden. Der Privatdiskont stellte 
sich bei Schluß des Berichtsmonates auf 4% bzw. 
auf 44 Prozent. 


cn 
Geschäfts-Nachrichten. 
ee Vorkommnisse, welche für Leserkreis 
SS Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 
er Wir bitten unsere geschätzten Leser end um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 
Berlin-Oberschôneweide. „Paragon Kassen- 


block Compagnie mit beschränkter Haftung“ zu 
Berlin-Oberschöneweide. Durch Beschluß der Ge- 
sellschafterversammlung vom 3. August 1911 ist das 
Stammkapital um 452800 Mk. herabgesetzt worden 
und beträgt sonach nur noch 113200 Mk. 

Dresden. Friedrich Jundt, Glacepappenfabrik 
in Dresden: Prokura ist erteilt der Kaufmannsehe- 
frau Johanna Marie Felix, geb. Malz, in Dresden. 

Elberfeld. Elberfelder Papierfabrik Aktienge- 
sellschaft in Elberfeld mit Zweigniederlassung in 
Zehlendorf: Dem kaufmännischen Bureauchef 
Gustav Schiffer in Berlin ist Prokura in.der Weise 
erteilt worden, daß er berechtigt ist, die Gesell- 
schaft mit einem anderen Prokuristen zu vertreten. 

Großschirma i. Sa. Herr Fabrikdirektor Georg 
Keil hat die Oberleitung der Pabianicer Papier- 
fabrik, der  Wloclaweker Papierfabrik, sowie 
einen Verwaltungsposten in Warschau niedergelegt, 
da seine Zeit durch die persönliche Leitung der von 
ihm käuflich erworbenen Holzstoff- und Pappen- 
fabrik „Kurprinz“ bei GroBschirma in Sachsen in 
: Anspruch genommen wird. 

Glatz. Papierfabrik Mühldorf, Gesellschaft mit 
‘beschränkter Haftung in Mühldorf bei Glatz. Das 
‘ Stammkapital ist um 400000 Mk. auf 1600000 Mk. 
erhöht nach dem Beschluß der Gesellschaftsver- 
sammlung vom 30. .September 1913. 


M.-Gladbach. Geschaftsbicherfabrik. Ferdi- 
- nand Schlechter“ in M.-Gladbach: Dem Kaufmann 
: Max Weckauf, hier, ist Prokura erteilt. Sitz der 


Firma befindet sich jetzt in M.-Gladbach-Land. 
— In das Handelsregister wurde ein- 
getragen die Firma „Max Weckauf“ in M.-Glad- 


und Wörschweiler, 


- Direktor August Göhler 


Beim Ausbleiben oder bei verspäteter Liefe- | 
rung einer Nummer wende man sich stets an den 


Briefträger oder die ZU- 


ständige Bestellpostunstalt, 


Erst wenn Nachlieferung und Aufklärung nicht 

in angemessener Frist erfolgen, schreibe man 

unter Angabe der bereits unternommenen Schritte 
an den Verlag unserer Zeitung. 


bach-Land und als deren Inhaber Max Weckauf, 
Kaufmann, hier. Dem Kaufmann Robert Schlechter, 
hier, ist Prokura erteilt. Geschäftsbetrieb: Groß- 
buchbinderei und Druckerei. 

Leipzig. Ferd. Flinsch, Gesellschaft mit be- 
schrankter Haftung, PapiergroBhandlung in Leip- 
zig: Prokura ist erteilt den Kaufleuten Eugen Paul 
Gustav Krause und Carl Arthur Eduard Pusch, beide 
in Leipzig. Jeder von ihnen darf die Gesellschaft 
nur in Gemeinschaft mit einem anderen Prokuristen 
vertreten. 

—  Merseburger Buntpapierfabrik Sebastian 
Heilmann Gesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung in Leipzig, Zweigniederlassung: Adolt 
Deckert ist als Geschäftsführer ausgeschieden. 
Zum Geschäftsführer ist bestellt der Fabrikdirektor 
und Chemiker Dr. phil. Sebastian Heilmann in 
Merseburg. Er ist zur selbständigen Vertretung 
der Gesellschaft berechtigt. Seine Prokura ist er- 
loschen. Die Prokuristen August Lommel und Paul 
Bernecker dürfen die Gesellschaft nur gemeinschaft- 
lich vertreten. 

— Zeunert & Hoppe, Papiergroßhandlung in 
Leipzig: Die Prokura des Anton Max Zeunert ist 
erloschen. 

Lichtenstein-Callnberg. Die Firma Lichten- 
steiner Pappenfabrik Clemens Gaitzsch in Lichten- 
stein ist erloschen. 

Mannheim. In das Handelsregister wurde ein- 
getragen die Firma Textil-Union Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung, Mannheim, Zweignieder- 
lassung. Hauptsitz Berlin. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist der Vertrieb von Garnen aus Textilose, 
Xylolin, Papier, Baumwolle, Jute usw., ferner 
von Geweben und Säcken jeder Art und die Herstel- 
lung derselben sowie die Beteiligung an gleichen 
oder verwandten Unternehmen der Zellulose-Pa- 
pier-Textilbranche und dergleichen. Das Stamm- 
kapital beträgt 100000 Mk. Zu Geschäftsführern 
sind bestellt: Wilhelm Hartmann, Direktor, Ber- 
lin-Schöneberg und Josef Blumenstein, Fabrikant. 
Mannheim. Jeder der beiden Geschäftsführer, Wil- 
helm Hartmann und Josef Blumenstein, ist berech- 
tigt, die Gesellschaft zu vertreten und die Firma 
allein zu zeichnen. 

München. Der Buchdruckereibetrieb nebst Zei- 
tungsverlag der Landsberger Verlagsgesellschaît 
ging in den Besitz des bisherigen Geschäftsführers, 
Redakteur Martin Neumayer, über. 

Saargemünd. Farbpapierwaren. Gebrüder Adt, 
Aktiengesellschaft mit dem Sitz in Forbach 
und Zweigniederlassungen in ZEnsheim, Pfalz 
Pfalz. Durch Beschluß des 
vom 8. Oktober 1913 ist 
stellvertretende Vorstandsmitglied 
in Saarbrücken (früher: 
Ensheim) zum weiteren Mitglied des Vorstandes. 
ernannt worden. 
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"Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Karhula, Finnland. Als Vorsteher im Vorstande 
der Holzschleiferei und Pappenfabrik samt Ma- 
schinenfabrik für die Papier- und Holzstoffindu- 
strien Karhula Osakeyhtio wurde an Stelle des ver- 
storbenen Dir. William Ruth, Rechtsanwalt Axel 
Palmgren ausersehen. Die Firma zeichnen dieser 
allein oder je zwei andere Vorstandsmitglieder oder 
zwei gemeinsam, die Prokuristen E. Georg Forssell, 
John Stark und Gustav Lund. A. 

Hovinmaa, Finnland. Die Papierfabrik Ak tie- 
bolaget E. Klaile erhöhte ihr Aktienkapital 
von 275 000 auf 400 000 finnische Mark. In den Vor- 
stand wurde an Stelle von John Johansson, Hugo 
Nordling gewählt. 

Wien. Johann N. Vernay Druckerei- und Ver- 
lags - Aktiengesellschaft. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist a) Die Erwerbung, die weitere 
Ausgestaltung und der Betrieb des unter 
der Firma „Commanditgesellschaft für Buchdrucke- 
rei, Lithographie, SchriftgieBerei und Stereotypie, 
Johann N. Vernay“ in Wien betriebenen Unter- 
nehmens; b) die Erwerbung der Verlagsrechte des 
Compaß-Verlages in Wien, am finanziellen Jahrbuch 
„Compaß“, am Jahrbuch der österreichischen In- 
dustrie sowie an allen sonstigen im Compaß-Ver- 
lage bis 31. März 1913 erschienen Werken und Spe- 
zialausgaben; c) der Betrieb des Druckereigewerbes, 
der Lithographie, Stereotypie und aller verwandten 
Zweige sowie auch der Schriftgießerei; die Aus- 
übung des Verlagsgeschäftes, insbesondere der Ver- 
lag, die Herausgabe und Erwerbung periodischer 
Druckschriften sowie der Betrieb des Annoncen- 
und Plakatengeschäftes; d) die Erweiterung des ge- 
schäftlichen Betriebes durch Errichtung von Zweig- 
etablissements und Niederlassungen; e) die Beteili- 
gung an anderen gleichartigen oder verwandten 
Unternehmungen; f) der Betrieb aller zur Förderung 
der gesellschaftlichen Zwecke dienenden Handels- 
geschafte. Das Aktienkapital der Gesellschaft be- 
trägt 1750000 K., zerteilt in 8750 Stuck voll einge- 
zahlte, auf den Ueberbringer lautende Aktien zu 
je 200 K. In der konstituierenden Generalversamm- 
lung gewählte Mitglieder des Verwaltungsrates 
sind: Rudolf Hanel, Herausgeber des Compaß-Ver- 
lages in Wien; Dr. Emil Links, Hof- und Gerichts- 
advokat in Wien; Bernhard Plaut, offener G. der 
Kommanditgesellschaft für Buchdruckerei, Litho- 
graphie, SchriftgieBerei und Stereotypie Johann N. 
Vernay in Wien; Gustav Plaut, Kommerzienrat und 
Bankdirektor in Cassel; Siegfried Rosenbaum, Ge- 
neralsekretar der Anglo-Oesterr. Bank in Wien; 
Siegmund Rosenbaum, Direktor der Gesellschaft 
für graphische Industrie in Wien; Georg Schmidt, 
Beamter der Anglo-Oesterr. Bank in Wien und kai- 
serlicher Rat Johann Thomas Wancura, Chef der 
Firma „Schellhammer & Schattera“ in Wien. 


ct 


Todesfälle. 


Göteborg, Schweden. Hier starb im Alter von 
75 Jahren August Fröding, Seniorchef der 
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1865 von ihm gegründeten Ausfuhrfirma in Holz- 
schliff und Zellulose A. Froding & Co. A. 


Kleine Mitteilungen 


Die Sonderausstellungen auf der Internationa- 
len Buchgewerbeausstellung Leipzig 1914. Um das 
gewaltige Stoffgebiet der Internationalen 
Ausstellung für Buchgewerbe und 
Graphik Leipzig 1914 möglichst zu erschöpfen, 
mußten zahlreiche Sonderausstellungen angeschlos- 
sen werden, die zum Teil von höchster Bedeutung 
sind: Die umfassende Ausstellung „Die Frau im 
Buchgewerbe“ bringt in einem eigenen, von 
der Architektin Fräulein Emilie Winkelmann, Ber- 
lin, erbauten Gebäude die Betätigung der Frau im 
Buchgewerbe und in den verwandten Berufen, als 
Schriftstellerin, Bibliothekarin, Buchhändlerin, 
Buchbinderin, Stenotypistin usw. zur Darstellung. 
Die Ausstellung „Schule und Buchge- 
werbe“, deren Programm von den Abteilungslei- 
tern nach eigenen Ideen geschickt und anziehend 
ausgearbeitet worden ist, will zeigen, wie sich das 
Kind zur Benutzung und Verwertung der buchge- 
werblichen und graphischen Erzeugnisse entwickelt 
und welch großen Einfluß die Schule auf diese Ent- 
wickelung ausübt. Die internationale Ausstellung 
„Der Student“ gibt ein umfassendes Kultur- 
bild des studentischen Lebens, studentischer Sitten 
und Gebräuche aller Zeiten und Völker unter be- 
sonderer Berücksichtigung des deutschen Studen- 
tentums. Die „Internationale Ausstel- 
lung für das kaufmännische Bildungs- 
wesen“ wird in besonders gründlicher Weise auf 
das gesamte Gebiet des Handelsbetriebes und der 
Handelstechnik eingehen und eine auserlesene 
Sammlung anerkannter und empfehlenswerter Lehr- 
und Anschauungsmittel des kaufmännischen Bil- 
dungswesens vorführen. Die „Internationale 
Stenographieausstellung“ wird die Ge- 
schichte der Stenographie von der Tachygraphie der 
Griechen und Römer bis zur modernen Stenogra- 
phiermaschine bringen; sämtliche stenographische 
Systeme Deutschlands und des Auslandes werden 
hier vertreten sein. Die Verkehrsausstellung 
„Deutschland ım Bilde“ wird allen Ausstel- 
lungsbesuchern, namentlich den in großer Zahl zu 
erwartenden Ausländern die Schönheiten und 
Sehenswürdigkeiten Deutschlands vor Augen füh- 
ren, um damit einen neuen Anreiz zu Reisen und 
Wanderungen in unserem deutschen Vaterlande zu 
schaffen. Eine große Sonderausstellung „Kine- 
matographie“ wird die Entwickelung der Kine- 
matographie, thre Anwendung in Wissenschaft und 
Technik und die neuesten Erfindungen auf dem Ge- 
biete der Lichtbildkunst zeigen und in einem muster- 
gültigen Lichtspielhaus technisch vollendete Film- 
vorführungen bringen. Außerdem zeigt der Plan 
noch eine „Internationale Ausstellung 
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fur das Sammelwesen“, eine ,Ausstel- 
lung der Reichsdruckerei“, eine „Kolo- 
nialausstellung“, sowie eine Reihe von Son- 
der- und Kollektiv-Ausstellungen, die von den gro- 
Ben. buchgewerblichen und graphischen Vereinen 
veranstaltet werden. 

Von der Buchgewerbeausstellung Leipzig 1914. 
Die Internationale Buchgewerbeausstellung hat ge- 
treu ihrem Charakter als Kulturausstellung, die ihre 
Werte möglichst allen leicht zugänglich machen 
will, bei der Festsetzung der Eintrittspreise eine 
wesentliche Ermäßigung gegenüber den sonst bei 
Ausstellungen üblichen Preisen eintreten lassen, so- 
wohl für Dauerkarten, wie auch für die einzelnen 
Tageskarten. Außerdem werden Karten für Stu- 
dierende, für Kongresse und Vereine, ferner Ar- 
beiterkarten und Karten für Schulen und Militär 
zu erheblich herabgesetzten Preisen ausgegeben. 


Verleihung des Kommerzienratstitels. Anläßlich 
seines Aufenthaltes in Aschaffenburg hat König 
Ludwig von Bayern dem kaufmännischen Direktor 
der Aktiengesellschaft für Maschinen zur Papier- 
fabrikation in Aschaffenburg, Franz Dessauer, den 
Titel Kommerzienrat verliehen. 

Fabriksjubiläum. Die Haindlsche Holzstoff- 
und Papierfabrik in Schongau feierte kürzlich das 
25jahrige Bestehen. 

Kränzchen des Vereins der Beamten österr.- 
ungar. Papierfabriken. Das Kranzchenkomitee des 
Vereins der Beamten Osterr.-ungar. Papierfabriken 
hat sich konstituiert und berichtet, daß das 
XXI. Kränzchen am 7. Februar 1914 im Kursalon 
der Stadt Wien stattfindet. 

Unfall. In einer Papierfabrik in Jülich geriet 
am Montag morgen ein 16jahriger Arbeiter mit der 
linken Hand unter das Messer der Schneidemaschine 
und verlor vier Finger. 

Neue norwegische Linien nach Ostafrika und 
Siidamerika. Die Schiffsreederei Thor Thoresen 
junior in Kristiania eröffnete mit drei Dampfern 
eine direkte Linie nach den größten afrikanischen 
Häfen am Roten Meer, dem Indischen Ozean und 
auf Madagaskar und trat mit den Einfuhrfirmen 
dort in Verbindung. Man erwartet vermehrte Pa- 
pierausfuhr von Norwegen nach Ostafrika. — Die 


Holzstoff 8 


50 Waggon Fichtenstoff 
per 1. Mai bis 1. Dezem- 
ber 1914 abzugeben :: l 


Gebote vermittelt die Pape on dieses Blattes 
unter Chiffre P. F. 5300. 
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Bergenske Dampskibsselskab in Bergen, Norden- 
fjeldske Dampskibsselkab in Trondhjem und Otto 
Thoresen in Kristiania eröffnen gemeinsam im Mai 
1914 mit sechs Dampfern eine direkte, vierzehntägige 
Frachtroute von Westnorwegen nach Argentinien 
und Brasilien unter dem Namen „Den norske Syd- 
amerikalinie“. 

Tarifabkommen in der schwedischen Papier- 
stoffindustrie. Zwischen dem schwedischen Säge- 
werkindustriearbeiter- und dem Grob- und Fabrik- 
arbeiterverband einerseits und dem Verband der 
Papierstoffabriken (der dem Arbeitgeberverein an- 
gehört) anderseits, kam ein Abkommen zustande, 


wonach die allgemeinen Bestimmungen in allen 
in der Papierstoffindustrie vorhandenen Tarifver- 
trägen fortan gleichlautend sein sollen. A. 


Bucherschau 


Rationeller Kohleneinkauf. 
arbeitete und erweiterte Neuausgabe nebst 


Vollständig umge- 
einer 
Sammlung neuesten Analysenmaterials. Von Wil- 
helm Hans, beeid. Handelschemiker, i. Fa. Dr. 
Stöver und Dr. Brinkmann, Danzig. Verlag Craz 
& Gulach (Joh. Stettner), Freiburg i. Sa., 1913. Preis 
3 Mark. — Das Buch, das in der dritten, vollständig 
umgearbeiteten und bedeutend erweiterten Auflage 
vorliegt, hat die Aufgabe, einerseits die Unzuläng- 
lichkeit der bisherigen Bewertungsweise der Kohlen 
darzutun und die allgemeine Einführung des Heiz- 
wertes als unentbehrlichen Maßstab für die ratio- 
nelle Beurteilung der Brennstoffe zu rechtfertigen, 
anderseits dem Handel Anhaltspunkte an die Hand 
zu geben, in welcher Weise die Heizwertforderung 
in den Kaufabschlüssen zu formulieren ist, und wie 
diesbezügliche Kontrolle gehandhabt werden kann. 
Daß das Buch diese Aufgabe durchaus erfüllt, be- 
weist die freundliche Aufnahme, die die beiden 
ersten Auflagen in den interessierten Kreisen gefun- 
den haben, was jedenfalls viel mit dazu beigetragen 


ee a, 


evorzugte 
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Hochsten Nulzeffekt grosste Betriebsicherhont 


Nacher-PUMPenN 


für alle Zwecke der Papierindusirie 
rotierende, Centrifugal, Einplunger, Dreiplunger. 


Dreiplungerpumpen 


für Papierstoff, Dickstoff, Abwässer usw. usw. 


LE Naeher, Pumpentabrik, Chemnitzi. $. 
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hat, daß sich mit dem Erscheinen der 1. Auflage 
im Jahre 1905 die Erkenntnis, daß die Auswahl und 


Bewertung der Kohle auf die bisherige Art (uruben- ` 


und Sortierungsbezeichnung) hin den Anforderun- 
gen an eine sachgemäße Beurteilung schlechterdings 
nicht standzuhalten vermag, mehr und mehr Bahn 


gebrochen hat. 
2 


Deutsche Kunst-Ausstellungen 1913. 1. und 
2. Heft. Original- und Reproduktions-Verlag, 
Leipzig. Preis ı Mk. pro Heft. Die Hefte enthalten 
vorzüglich ausgeführte Abbildungen von einzelnen Ge- 
bäuden, Sä!en verschiedener Ausstellungen, sowie bei 
Kunstausstellungen Abbildungen hervorragender Ge- 
mälde. So bringt Heft 1 Ansichten der Internatio- 
nalen Baufachausstellung zu Leipzig, der Deutschen 
Kunstausstellung zur Tausendjahrfeier der Residenz- 
stadt Cassel, der Großen Kunstausstellung Stuttgart 
und der Ausstellung des Künstlerbundes in der Kunst- 
halle zu Mannheim. Die vorzüglich ausgeführten 
Hefte werden für jeden Besucher der Ausstellungen 
ein wertvolles Erinnerungszeichen sein, aber auch 
denen, die die betreffenden Ausstellungen nicht ge- 
sehen haben, mit ihren kurzen Erläuterungen einen 
Begriff von dem Wesen und der Bedeutung der- 


selben verschaffen. 
x 


Unser Leipzig, seine Bauten und Naturschön- 
heiten. Verlag Original und Reproduktion, Leipzig, 
Lothringer Straße 84. Preis ı Mk. Das handliche 
kleine Buch enthä!t zunächst eine Reihe Artikel ver- 
schiedener Verfasser, die sich mit der Geschichte 
Leipzigs, seiner Bedeutung und Eigenart as Handels- 
und Industrie,» Kunst-, Universitäts- und Fremden- 
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Abdam ng, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
Kon tr pl A ke ý . 

Vorwärmeranlagen für Kesselspei und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für rg A Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 


Spelsewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 


Kiesfilter für Kesselspeise- und Oebrauchswasser, Reinigung 
mit Kë Ke rotierendem Rechen oder Damp 

ese or un malt warmer Luft und sebsttitiger Aba 

pfe. Heizung von Arbeitsräumen al 


Eë Br ren und Raumtrockenanlagen für 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Pape und En nen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit. Kraftantrieb, da- 
durch enorme en an Kraft. 
esselspeisepumpen für Dampf- und Riemenantrieb, 
ziell auch für sehr heisses Wasser und hoben Kesseldrack 
von 16 Atm. geeignet. 


wieren bat, eer mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 

besserung für tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°) ohne Umban. 

Kanstlicher Postale zur Verbesserung und anaes des Zn 
an Dampfkesselanlagen um 1009, un E nger 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nur en E T des hlen- 
verbrauchs. 


K Waert ale: unübertroffene Spezialkonstruktion für 
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Ratschläge und Projektausarbeitun bei 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
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stadt befassen. Es foigen dann Angaben über die 
Sehenswürdigkeiten .Leipzigs, die mit vorzüglichen 
Abbildungen geschmückt sind. Den Schluß bilden 
einige Bilder aus der Internationalen Baufachaus- 
stellung Leipzig. Ein Teil Bauten derselben bleibt 
ja für die nächstes Jahr in Leipzig stattfindende 
Bugra bestehen. Das mit viel Liebe und Sorg- 
fat bearbeitete und ausgestattete Heftchen wird 
insbesondere ale Besucher der nächstjährigen inter- 
nationalen Buchgewerbeausstellung interessieren. 


Direktor-Gesuch 


: Nordische Zellulose- u. Papierfabrik, 
teilweise neu, teilweise modern um- 
gebaut, sucht erfahrenen Direktor, 
der tüchtiger Administrator ist, vor- 
züglich rechnen kann u. besonders 
ökonomisch und ruhig zu arbeiten 
versteht. Gehalt abhängig von Ka- 
pazität. Garantierte Tantieme, freie 
Wohnung, Licht und Heizung. Get, 

Angebote unter P. F. §271 an die 

Expedition dieses Blattes erbeten. 


Kataloge. 


Die neue Krause-Schnellschneidemaschine, vor- 
geführt an dem Riesenmodell mit 270 cm Schnittlänge. 
Die gut ausgeführte Broschüre ist als viertes der 
Krausehefte erschienen und ausschtieBlich der Er- 
klärung und Besprechung der neuen Krause-Schnell- 
schne:demaschine gewidmet. Bisher erschienen Heft ı: 
Asbestschiefer-Fabrikation, Heft 2: Fortschritte im 
Stanzen von Etiketten, Heft 3: Die Maschinenfabrik 
Karl Krause. 


für eine größere Papierfabrik 


werden gesucht: 


1. ein Kalander- und Quer- 
schneidemeister 


2. ein Unterwerkführer für 
Jag- und Nachtschicht. 


Offerten nebst Curriculum vitae und Zeugnis- 

abschriften sind unter Angabe der Gehalts- 

ansprüche und Referenzen sub P. F.5293 an 
die Expedition dieses Blattes zu richten. 


Beilagen-Hinweis. 


In dem beiliegenden Prospekt der Apparate-Bau- 
anstalt Gustav Mankenberg, Stettin, wird die Kon- 
struktion der von der Firma gebauten Niagara- 
Kondenstöpfe veranschaulicht, die für 20 Atm. 
und 400° Ueberhitzung eingerichtet sind und in zwei 
Ausführungen geliefert werden. 


REENEN 


Wilhelm Fredenhagen 


ne mage 
Maschinenfabrik Offenbacha.M. Eisengisgzerel 


Speriallabrik für Aufzüge und Transportanlagen 


liefert seit Jahrzehnten: 


Transport-Anlagen 


zum Fördern von: 


Holzstoff, Holzabfällen, Zelluiose, Zeitungen, Kisten 
Säcken, Paplerrollen usw. 


ferner automatische DEE 
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== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 
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Autom. Kessel -Bekohlungsantage. Prima Referenzen erster Firmen der Branche 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West: für den wirtschaftlichen Teil und 
techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabr'kant“, Berlin S. 42, Oranienstr. 140—142 
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Stroh- und Zellstoff - Fabrikation et des pätes de bois ers 

Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 

der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


Anreligengebührs pro N 


Erscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 


jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 
M. 2,00, für Oesterreich-Ungarn Kr. 2,88. Bei 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestellungen 
müssen 14 Tage vor Quartalschluß erfolgen 
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Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 

»Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 

erbeten. Nachdruck nur mit Genehmigung der Re- 

daktion unter vollständiger Quellenangabe: — Zeit- 

schrift „Der Papier-Fabrikant“, Berlin — gestattet 

Abonnements und Anzeigen haben Berlin-Mitte zum 
alleinigen Erfüllungsort 


onpareillezeile, einspaltig 
(50mm breit) 25 Pf. bei Wiederholungen steigender 
Rabatt. Stellen- und Gelegenbeitsanzeigen nach er- 
mäßigtem Tarif. Vorzugsplätze zu erhöhten Preisen 
Beilagegebühren von M. 12,50 an pro Tausend 
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Im Falle von höberer Gewalt, Streik, Aussperrung, 
Sperre, Betriebsstörung in unserem Betriebe oder 
in den Betrieben unserer Lieferanten haben die 
Abonnenten keinen Anspruch auf Lieferung oder 
Nachlieferung der Zeitschrift oder auf Rück- 
zahlung des Bezugspreises. In gleichen Fällen 
haben auch Inserenten keine Ersatzansprüche, 
wenn die Zeitschrift verspätet, in beschränktem 
Umfange oder gar nicht erscheint 
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Publications received 


Dichtungspappen. 


Die Materialien, welche man zu Abdich- 
tungszwecken fiir Wasser, Dampf usw. friher 
ausschlieBlich benutzte und die sehr mannig- 
faltiger Art sind, z. B. Gummi, Asbest, oder 
beides gemischt und vereint mit noch an- 
deren Materialien, haben durch das Auf- 
kommen von Spezialpappen eine nicht un- 
erhebliche Konkurrenz erhalten. 

Der Rückgang der Preise für normale 
Pappen ließ in manchen Fabrikanten die 
Idee auftauchen, Sondererzeugnisse zu schaf- 
fen, wobei Pappe verschiedener Zusammen- 
setzung und Herausarbeitung besonderen 
Zwecken dienen sollte, um andere Artikel zu 
verdrängen. 

Im nachstehenden scien einige rentable 
Pappenarten genannt und näher in ihrer Her- 
stellungsweise beschrieben. Selbstverständlich 
sind alle jene Ersatzmittel nicht überall 
gleich gut zu verwenden, denn Pappe bzw. 
Faserstoff pflanzlicher Herkunft bleibt immer 
ein mehr weiches und durchlässiges Material, 


es sei denn, daß man die betreffenden Pappen- 
platten durch und durch mit gewissen che- 
mischen Stoffen präpariert, um sie für höher 
beanspruchte Verwendungszwecke ebenfalls 
gut nutzbar zu machen. . Dennoch wird man 
z. B. für Hochdruckleitungen von Dampf, 
Flüssigkeiten usw. solche Pappdichtungen, 
auch wenn sie präpariert sind, nicht anwen- 
den können. Man muß hierzu vielmehr die 
bewährten Spezialdichtungen aus Sonder- 
stoffen weiterbenutzen, die zum Teil aus 
Gummi, Asbest, Textilgeweben, Firnis und 
ähnlichen Gemischen bestehen, welche unter 
sehr hohem Druck zu schmiegsamen, sehr 
gut abdichtenden Tafeln geformt und um- 
gebildet worden sind. Mit solchen Arten 
von Dichtungsmaterialien kann natürlich un- 
scre Pappe, auch wenn sie aus noch so gutem 
und zweckentsprechendem Material erzeugt 
wurde, nicht konkurrieren. Wohl aber kann 
Pappe geeigneter Erzeugung als vollkomme- 
ner, teils besserer Ersatz für gewöhnliche 
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Dichtungen dienen, wo kein sehr hoher 
Druck  vorherrscht und die Abdichtungs- 
flüssigkeit oder Gase keine chemisch ver- 
‘heerende Wirkung ausüben, wie dies auch 
nur in ganz seltenen Fällen vorkommt. 
| So erzeugt man z. B. eine sehr gute, 
dichte, geschmeidige und sehr elastische 
Dichtungspappe aus reinem Natronzellstoff. 
Solcher hat sowieso die Eigenschaft, sehr 
weich und elastisch zu sein, außerdem ist 
Natronzellstoff sehr innig verfilzt und in sich 
sehr gut verdichtet. Ebenso ist die Festig- 
keit desselben gegen Zug und Druck eine 
große, so daß sich diese Zellstoffart ganz 
vorzüglich zur Herstellung von Dichtungs- 
pappen eignet, die, zu Formstücken ge- 
schnitten und gestanzt, gute Dichtungs- 
materialien für Wasser, Dampf, Aether und 
Oele abgeben. 

Man benutzt hierzu Natronzellstoff einer 
mittleren Kochung, d. h. solchen, welcher 
nicht allzu weich sein soll, derselbe muß aber 


recht fest und langfaserig sein. Er wird 
natürlich in ungebleichtem Zustande ver- 
arbeitet. Es braucht auch schließlich nicht 
allein reiner Natronzellstoff zu sein, man 


kann auch Beimischungen anderer Stoffe 
geben; so werden ihm noch Altpapier bis 
zu 40 Prozent zugesetzt, natürlich rein holz- 
‚freies, am besten Hadernpapier, Manila- oder 
Kabelpapierabfälle, welche man jeweilig in 
kaltem Wasser kurze Zeit vorweicht und dann 
in einem Kollergang mit recht schweren, 
massigen Läufern ziemlich schmierig kollert; 
es ist hierbei zu beachten, daß man nicht 
zuviel Wasser beim Kollern zusetzt. Auch 
reine Zellstoffpapiere können Anwendung fin- 
den. Neben besseren Altpapieren werden 
auch Hadern benutzt. Hier sind es zum 
Teil leinene, zum Teil baumwollene Hadern; 
erstere verleihen dem fertigen Produkt er- 
hôhte Festigkeit und letztere zudem noch 
einen bestimmten Grad von Plastizität und 
Weichheit, Formfähigkeit und auch Festig- 
keit. Man benutzt nur billigere Hadernsorten, 
z. B. leinene Schrenznähte, ebenso baum- 
wollene Schrenzhadern, schmutzigen Kattun 
usw. Auch etwas Jute leistet gute Dienste, 
jedoch müssen diese Gespinstfasern frei von 
Spelzen und Schewen sein. Die Kochung 
von jenen Hadern hat möglichst schonend 
zu geschehen; man treibe den Druck nicht 
höher als 2, höchstens 212 Atm. und koche 
dafür lieber etwas länger. Bessere Weich- 
heit erzielt man bei solchem Material, wenn 
man es möglichst unter Ausschluß von Kalk 
nur mit Aetznatron allein kocht. 


Der Stoff wird dann wie üblich in den 
Halbzeugholländern zu Halbzeug gemahlen, 
abgelassen und schließlich aus den Absatz- 
kasten in ungebleichtem Zustande dem Stoff 
ım Holländer zugeteilt. Der Hadernzusatz 


geschieht, je nach Erfordernis der zu er- 
zeugenden Dichtungspappe und je nach Art 
und Beschaffenheit des Zellstoffs wie auch 
der Hadern selbst, bis zu 30 Proz. Auf alle 
Fälle müssen Holzstoff und holzhaltige Alt- 
papiere durchaus fern bleiben. Bemerkt sei 
noch, daß man, um den Dichtungspappen eine 
gute Geschlossenheit und Ebenmäßigkeit der 
Oberfläche zu geben, etwas ungebleichten 
Strohzellstoff, bis zu 20 Proz., zusetzen kann. 
Derselbe stellt ein ziemlich kurzes Faser- 
stoffmaterial dar, und, unter das lange Ge- 
misch gut verteilt, gleicht er etwaige Un- 
ebenheiten mit aus, denn je dicker die Dich- 
tungspappe auf der Rundsiebmaschine gear- 
beitet wird — bis zu 5, 6, 7 mm und dicker —, 
desto rauher fällt dieselbe sonst an ihrer 
Oberfläche aus. 


Das Material wird im Holländer dann 
zu Ganzzeug gemahlen. Es muß ziemlich 
schmierig gemahlen werden. Der Holländer 
ist deshalb dick zu beschicken und es ist 
mit recht schwerer Walze und mit breiter, 
stumpfer Messergarnitur zu mahlen. Je nach 
der Stoffzusammensetzung muß 3—8 Stun- 
den gemahlen werden, jedenfalls stets so 
lange, bis man einen mittellangen, aber recht 
schmierigen Stoff erzielt hat. Derselbe wird 
ebenfalls im Holländer geleimt, wozu man 
am besten Tierleim benutzt, denn Harzleim 
bringt bei Stoffen, welche an der Luft getrock- 
net werden, keine gute Leimfestigkeit, denn 
das Harz muß auf den Zylindern in der 
feuchten Hitze geschmolzen werden. Es 
ist bei diesen Pappen nur eine geringe 
Leimzugabe nötig, denn wenn dieselben be- 
reits recht schmierig gemahlen und in recht 
vielen und dünnen Lagen auf der Pappen- 
maschine zusammengegautscht werden, erzielt 
man ohnedies schon eine gute Leimfestigkeit 
der Dichtungspappen. Es gibt allerdings 
ein Verfahren, nach welchem auch mit Harz- 
leim, sogen. freiharzarmer Harzseife, unter 
Hinzugabe von Kalksalzen derartige Pappen 
geleimt werden können, von denen als 
billigstes Gips ermpfohlen sei; das Verfahren 
ist meines Wissens patentiert, und man kann 
auf diese Weise im Stoff geleimte Pappen, 
die man nur lufttrocknet, durchaus leimfest 
bekommen. Auch der sogenannte Schiller- 
leim, welcher, ohne gekocht zu wer- 
den, direkt vom Fasse in den Hol- 
länder gegeben werden kann, ist noch zur 
Leimung von Dichtungspappen geeignet. Der- 
sclbe muß jedoch 112—2 Stunden im Holländer 
mitgemahlen werden, ehe man mit Alaun 
fällt; dieser wird zuletzt, kurz vor dem Leeren, 
in den Holländer gelassen. 


Die Dichtungspappen werden je nach 
Vorschrift gefärbt, eine Sorte z. B. grün, 
eine andere gummifarben, entweder grau oder 
rot, und dann dem roten Gummi ähnlich, eben- 
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so finden alle anderen Farben Anwendung. 
Es sind stets Anilinfarbstoffe anzuwenden, 
niemals Erdfarben, denn gute Dichtungs- 
deckel dürfen nicht beschwert werden. Die 
Farbstoffe sollen möglichst lichtecht sein, weil 
die Deckel, vielfach an der Luft getrocknet, 
durch Einwirkung des Lichtes stellenweise 
verschießen und dann unansehnlich werden. 
Wenn den Stoffen überhaupt Füllstoffe zu- 
geteilt werden sollen, so dürfen nur absolut 
reine, vor allen Dingen gänzlich sandfreie, 
glimmerfreie und sorgfältigst geschlemmte 
Arten Anwendung finden. Ebenso sollen nur 
sehr fettige und spezifisch leichte Erden ge- 


nommen werden, die der Pappe einen fettigen 


Charakter verleihen, z. B. Talkum (Speck- 
stein), wie auch recht weiche Marken von 
China Clay, gemahlener Asbest resp. solcher 
in feiner Faserform. Die fertige Pappe soll 
aber tunlichst nicht mehr als 6—8 Prozent 
Asche aufweisen, weil sie sonst zu wenig fest 
ausfällt. 

Der Stoff gelangt aus der Bütte über 
Sand- und Knotenfang auf dem üblichen Wege 
zur Deckelmaschine. Besondere Beachtung 
verdient noch der Sandfang, welcher sehr lang 
sein soll, damit etwa vorkommenden Sand- 
teilchen Gelegenheit und Zeit genug gegeben 
wird, sich abzusetzen. Die Zähne seien daher 
genügend hoch, und das Stoffwassergemisch 
sclbst darf nicht zu rasch und mit zu viel 
Gefälle über den Sandfang hinweggeleitet 
werden, damit die schweren Teilchen sich 
senken können, denn in der fertigen Pappe 
vernichten dieselben sehr rasch die Schärfe 
der Teller-, Kreis-, Stanz- und Fassonmesser, 
die man zum Herrichten der Dichtungsplatten 
in Form von Ringen, Ovalen usw. braucht. 
Hinsichtlich der Arbeit auf der Entwässerungs- 
maschine sei bemerkt, daß der Stoff im 
Zylinderkasten nicht zu dick zu halten ist, 
damit das Rundsieb dünn aufnimmt, denn 
jene Pappensorte arbeitet man mit dem Ein- 
.zylinder. Gute, reine Siebe sind bei dem 
schmierigen Stoff Bedingung, daher wende 
man stark spritzende Spritzrohre an und 
wasche oft nach. Der Filz muß sehr durch- 
lässig sein, darf aber nicht markieren, weil 
sonst die letzte Lage besonders rauh wird, und 
eine solche Pappe u. U. schlecht dichtet. 


Die Gautschwalze ist je nach Stoff- 
beschaffenheit weiter vor oder zurück zu legen, 
bei sehr schmierigem Stoff weiter nach dem 
Knotenfang zu, bei röscherem mehr nach der 
Formatwalze zu; im ersten Falle entwässert 
der Filz gut vor, im letzteren behält die Stoff- 
-schicht das Wasser länger, was bei inniger 
Zusammenquetschung nötig ist, denn zu 
trocken gegautschte Pappen blättern leicht 
auf, namentlich bei dicken Sorten. 

Der Filz muß ziemlich flach: unter die 
Formatwalze geführt werden, damit keine 


Schiebungen und Rillen, auch Schnallen ge- 
nannt, auf der Pappe entstehen, die um so 
größer und häufiger sind, je dicker die Pappe 
wird und je steiler der Naßfilz unter die Walze 
einläuft. Im Falle setze man die letzte Filz- 
leitwalze so tief, daß ein genügend flaches 
Einführen erfolgt. Die Formatwalze soll eine 
eiserne sein; eine solche entwässert nicht nur 
gleichmäßiger und verfällt nicht, sondern ver- 
hütet auch Ausschuß und verdirbt den Filz 
nicht. Die Gautschwalze kann Holz sein, 
muß aber möglichst astfrei und nie verzogen 
sein. Wenn die Dichtungspappe besonders 
elastisch und weich verlangt wird, so um- 
wickle man die Gautsche mit Filz oder um- 
kleide sie mit einem deutschen, gewalkten 
Manchon; die Pressung geschieht dann all- 
mahlich, auch dürfen die Einzellagen bei 
solcher Pappe etwas stärker sein, und sie fällt 
dadurch elastischer aus. Die losgenommenen 
Tafeln werden nackend, ohne Preßtücher in 
einer hydraulischen oder Spindelpresse nach- 
entwässert. Die Presseneinsätze sollen bei 
möglichst elastisch geforderter Pappe recht 
hoch sein, und der Einsatzraum soll bis oben 
an ausgenutzt werden. Bei hart geforderten 
Sorten bilde man kleine Pakete und setze den 
Pressenraum nur etwa !/, bis 3/, aus. Der 
Pressendruck fällt im ersteren Falle elasti- 
scher und mäßig entwässernd aus, im anderen 
jedoch starrer und die Deckel noch mehr in 
sich festigender. Eiserne Preßbleche sind 
hölzernen Tafeln stets vorzuziehen. 


Das vollständige Entwässern von Dich- 
tungsdeckeln muß sehr sorgsam und sehr 
schonend geschehen. Z. B. müssen für sehr 
dicke Tafeln, die man nicht aufhängen kann, 
besondere Trockenvorrichtungen geschaffen 
werden. So ist für solche, wie überhaupt 
für andere Pappentafeln auch, die Kanal- 
trocknerei die beste, schonendste und billigste. 
Speziell für sehr dicke Dichtungstafeln wer- 
den sog. Hordenwagen gebaut, es sind dies 
Kanalwagen, auf denen auf sehr sinnreich 
konstruierten Horden oder Hürden die 
schweren nassen Tafeln gelagert und nach 
dem Gegenstromprinzip in den Reformkanälen 
getrocknet werden. Hier fallen die Deckel 
lederartig zäh aus, wenn man sie mit nur lau- 
warmer Luft trocknet. Ein weiterer Vorzug 


ist der, daß die Deckel, dünne sowie dicke, 


röscher oder schmierig gemahlene, fast flach 
aus dem Kanal kommen, ein angeschlossener 
Feuchtkanal gleicht etwaige kleine Uneben- 
heiten wieder vollkommen aus. Die Pappen 
werden dann zu Stapeln geschichtet und stark 
beschwert, umgelegt und wieder beschwert. 
Ein Glätten findet nicht statt, nur in Aus- 
nahmefallen laßt man die gut vorgefeuchteten 


Tafeln zwei- bis viermal durch ein Walzwerk 


gehen. Elastische Natronzellstoff-Dichtungs- 
deckel durfen nicht satiniert werden, es wird 


1476 


ihnen hierdurch die Plastizität genommen, die 
für die meisten Dichtungszwecke hochnot- 
wendig ist. 

Für Dichtungszwecke benutzt man u. a. 
auch eine nach einem besonderen Verfahren 
hergestellte Graupappe in Stärken von 2 bis 
zu 8, sogar bis zu 10 mm. Weil nun solche 
gewöhnliche graue Pappe kein genügend 
festes : Material darstellt, durchzieht man 
das Graustoffgemisch durch und durch 
mit einem künstlichen Skelett aus Kokos- 
fasern, die man dem Stoff im Holländer zu- 
teilt und die dann durch die große Länge der 
Fasern auch den dicksten Pappen ein schr in- 
niges Zusammenhalten der einzelnen Lagen 
verleiht, so daß ein Spalten derselben ausge- 
schlossen ist. Die langen, zähen Kokosfasern 
durchranken die Stoffschicht durch und 
durch und verleihen ihr außerdem eine erhöhte 
Elastizität, welche dem  Dichtungszweck 
besser entspricht. 


Diese Art Pappe stellt man vorwiegend 
aus Altpapier her. Es wird am besten holz- 
freies verwendet; sehr gutes Material stellt 
z. B. Bücher- und Schreibpapier dar, ferner 
alte Briefschaften, auch reine Zellstoffpapiere 
sind gut; wenn man vorteilhaft Kabelpapier- 
abfälle und alte Aktendeckel, aus Hadern fa- 
briziert, kaufen kann, so nehme man solche 
mit dazu. Holzhaltige Ware nehme man nur 
für billigst verlangte Pappen dieser Art und 
setze auch dann nicht mehr als höchstens 20 
Prozent davon dem Stoff zu. Das alte Papier 
wird ungekocht zunächst in kaltem Wasser vor- 
geweicht und dann in Kollergängen oder Zer- 
fasern aufgeschlossen, wobei so zu verfahren 
ist, daB man das Material nicht zu schmierig 
werden läßt; die Länge der ursprünglichen 
Faser soll nach Möglichkeit erhalten bleiben, 
damit die Pappe sich gut verfilzt. Der Koller- 
oder Knetstoff gelangt dann in den Holländer, 
wo er nur etwa 20 bis 30 Minuten leicht ge- 
kratzt wird; auch hier ist darauf zu achten, 
daß kein schmieriger Stoff gemahlen wird und 
die Wanne muß deshalb nur dünn beschickt 
werden. Der ganze Arbeitsgang im Holländer 
soll mehr ein Auskämmen und Langbürsten 
der schon fertigen Ganzstoffasern darstellen, 
denn der Altpapierstoff ist bereits fertiger 
Ganzstoff. 

Die Kokosfasern teilt man dem Holländer 
kurz vor dem Leeren zu und läßt mit densel- 
ben den Stoff nur so lange bei vermehrt an- 
gehobener Walze herumlaufen, bis die Fasern 
gleichmäßig unter den übrigen Inhalt ver- 
mischt sind; mitgemahlen brauchen sie nicht 
zu werden. 


Die Kokosfasern sind vornehmlich Ab- 
fälle aus Fabriken, welche Matten, Teppiche, 
Läufer und ähnliche Gewebe aus diesem Ma- 
terial herstellen, und man kauft diese Ab- 
schnitte und Reste ziemlich billig ein. Nur sehr 
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selten aber kann man dieselben so, wie sie her- 
einkommen, verwenden, denn sie sind oft reich- 
lich mit Schmutz, Schmiere und allerhand Un- 
rat untermischt, so daß man das Fasermate- 
rial vor Zuteilung in den Holländer erst ge- 
hörig waschen muß. Es genügt für nur durch 
Staub verunreinigte Fasern, wenn man diesel- 
ben in einen Stoffkasten bringt und hinterein- 
ander mehrere Leeren Wasser aus einem Hol- 
länder darauf läßt, man kann sie aber auch in 
einem Waschholländer waschen oder, was am 
allereinfachsten ist, man steckt sie in einen 
Sack lose hinein und hängt denselben zur Aus- 
wässerung etliche Tage in den Fluß; wird 
zwischendurch öfter auf dem Sack herumge- 
treten, so gibt er allen Schmutz ähnlich einem 
Schwamm ab, das Kokosmaterial wird dadurch 
von allem anhaftenden Staub befreit. Auf diese 
Weise wässerte ich die Fasern meist aus, so- 
wohl vor Ingebrauchnahme als auch nach dem 
Färben; dieselben wurden nämlich mitunter 
für bestimmte Zwecke noch gefärbt. Mit Fett, 
Oel und dergl. verunreinigte Fasern halte man 
lieber fern und benachrichtige den Lie- 
feranten, daß solche erst gar nicht mitgesandt 
werden, denn sie können nur durch Kochen 
mit Dampf und Aetznatron von derartigen 
Verschmutzungen gereinigt werden, was zu 
umständlich ist und nicht lohnt, weil die 
Menge, die man kochen muß, dann meist zu 
klein ist. 


Der Stoff im Holländer erhält weiter 
keine Zusätze; Leim würde den Stoff zu 
dicht und wenig elastisch machen, während 
derselbe doch plastisch und weich sein soll. 

Außer Altpapier kann natürlich auch Zell- 
stoff beigemischt werden; dieser ist vorher zu 
kollern und muß zuerst im Holländer etwas 
vorgemahlen werden, damit er nicht zu lang 
bleibt, denn je länger der Stoff ist, desto un- 
ebener fallen dicke Pappen aus, und je 
schmieriger gemahlen wurde, um so schwerer 
lassen sich die einzelnen Lagen unter der 
Formatwalze vor dem Verdrücken schützen; 
es ıst hierbei also genau ein Mittelweg ein- 
zuhalten. Auch Hadernstaub in un- 
gekochtem Zustande, natürlich frei von 
mineralischem Staub, ist ein gutes Zugabemit- 
tel in den Holländer. Ferner auch etwas Jute, 
die infolge der erheblichen Länge ihrer Fa- 
sern dem sonst kurzem Stoffe guten Halt ver- 
leiht. 


Der fertige Stoff gelangt über den Sand- 
fang in die Zylindermaschine. Der Knoten- 
fang hat hier keinen rechten Zweck, denn die 
beigemischten groben und langen Kokosfasern 
bedingen sehr weite Schlitze in den Knotenfang- 
platten, so daß hierbei auch alle anderen 
Knoten mit durchgehen. Im Uebrigen kom- 
men auch keine solchen Knoten in diesein 
Stoff vor, als daß diese den Verwendungs- 
zweck beeinträchtigen würden, deshalb kann 
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man den Knotenfang auch umgehen und das 
Stoffwassergemisch direkt in den Kasten der 
Zylindermaschine leiten. Hier findet in der 
üblichen Weise die Aufnahme durch das 
Rundsieb statt. Bezüglich der Maschinen- 
arbeit für diese Spezialpappe sei noch erwähnt, 
daß man hierbei so verfahren muß, daß man 
eine recht elastische, anpassungsfähige und 
auch weiche Pappe erzielt. Es ist deshalb 
notwendig, daß man die Tafeln in nicht zu 
dünnen Lagen herausarbeitet, denn je dünner 
diese sind, um so starrer wird die Pappe, sie 
wird ferner viel zu fest in ihrem Gefüge und 
blechartig hart; dieser Zustand tritt noch ver- 
mehrt zutage, wenn der Stoff bei dünnen La- 
gen dazu noch recht schmierig gemahlen 
wurde. Wenn auch bei den vorliegenden 
Spezialpappen die eingeschlungenen Kokos- 
fasern die Verfilzung inniger gestalten, muß 
man dennoch einer guten Vergautschung der 
Lagen untereinander durch angepaßte Ma- 
schinenarbeit insbesonderehinsichtlich Stellung 
der Gautschwalze entgegenkommen. 

Der Filz soll das Wasser ebenfalls gut 
halten, und die Formatwalze muß,gut pressen. 


Cartons pour garnitures. 


Tandis que pour les tuyauteries a haute 
pression on emploie des garnitures en 
caoutchouc, en tissus de matieres textiles, en 
asbeste, etc., on se sert de plus en plus, pour 
les tuyauteries a basse pression, des garnitures 
en carton fabriquées spécialement dans ce but. 
Un trés bon carton de ce genre est fait de 
pate a la soude pure. Pour les sortes a bas 
prix, on ajoute jusqu’a 40 % de vieux papiers, 
en prenant soin que ces derniers soient aussi 
resistants que possible. Comme chiffons, on 
ne prend que ceux a bon marché composés de 
lin, de coton ou de jute. On fait bouillir ces 
dermers avec un peu de soude caustique a 
une pression de 2—212 atmospheres et les 
distribue non blanchis dans la pile. 

La pate doit étre raffinée assez grasse et 
collce dans la pile, de préférence avec de la 
colle animale. Si l'on utilise de la colle de 
résine, elle doit être de nature telle que la 
solidité du collage soit suffisante au séchage 
ultérieur à l'air (séchage dans les canaux). Les 
cartons pour garnitures ont généralement la 
couleur du caoutchouc rouge ou gris et, pour 


ce motif, sont nuancés avec les couleurs 
d’aniline les plus solides possible. Il faut 
éviter les charges minérales. Les cartons 


doivent être exempts de sable au plus haut 
point, sinon les couteaux à estamper en 
souffrent beaucoup. Sur la machine à forme 
ronde on doit travailler de manière que le 
carton se compose de couches tres minces 
et que ces dernières adhèrent bien 
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Die Pappen werden dann hinter der Maschine 
in einer hydraulischen Presse oder unter einer 
Spindelpresse stark gepreBt, wobei stets 
zwischen Preßtüchern zu entwässern ist. 
Wenn solche nicht angewandt werden, kommt 
es sehr leicht vor, daß die zum Teil hervor- 
stehenden langen Kokosfasern sich fest mit 
in die nächste Pappe einpressen, und diese 
hängen dann beim Auseinandernehmen der 
Tafeln zusammen; beim Auseinandernehmen 
lassen die Kokosfasern zwar los, aber es 
bleiben stets rauhe, aufgerissene Stellen auf 
den Pappen zurück. Das Trocknen geschieht 
vorzugsweise an der Luft oder in Trocken- 
kanälen. Sehr dicke Pappen, die man in 
Kanälen nicht aufhängen kann, werden auf 
Hordenwagen gelegt und liegend nach dem 
Gegenstromprinzip in den Warmlufttrocken- 
kanälen vollends entwässert. Besonders vor- 
teilhaft werden alle Pappenarten, namentlich 
auch alle sehr dicken Sorten bis hinauf zu den 
dicken Filterplatten, in Reformkanälen ge- 
trocknet. Ein Glätten der Pappen findet nicht 
statt, nur ein wiederholtes Umlegen und Be- 
lasten derselben. D. S. 


Board for Packing Joints. 


Whereas packing made of rubber, textile 
fabrics, asbestos, etc., is used for high-pressure 
pipes, for low-pressure pipes packing made of 
board specially manufactured for the purpose 
is being used more and more. A very good 
board of this kind is made from pure soda 
cellulose. For cheap kinds up to 40 % old 
paper is added, as strong old paper as possible 
being used. As to rags, anly the cheap kinds of 
linen, cotton or jute rags are used. These are 
boiled with a little caustic soda at 2—212 
atmos. pressure and are charged unbleached 
into the beater. 
= The pulp must be beaten fairly greasy in 
the beater and is sized therein, preferably with 
animal size. If rosin size is employed this 
must be such that when the board is subse- 
quently dried in the air (flue drying) it is 
sufficiently sized. Packing board is generally 
coloured like red or grey rubber, and for 
this purpose is dyed as fast as possible with 
aniline dyes. Loading materials should be 
as free as possible from sand because other- 
wise the stamping blades suffer very much. 
One must work in such manner on the cylinder 
machine that the board is composed of as thin 
layers as possible and that they adhere firmly 
one to another. After being removed from the 
size-roll the board is hydraulically pressed, 
the press being filled as high as possible. The 
boards pass from the hydraulic press into the 
drying flue. Very thick boards which cannot 
be suspended are sent through the drying flue 
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ensemble. Apres leur enlévement du 
chariot de format, on fait passer les 


cartons sous la presse hydraulique en rem- 
plissant celle-ci aussi haut que possible. De 
la presse, les cartons arrivent dans le canal de 
sechage. Les cartons tres épais qu’on ne peut 
suspendre, sont envoyés au canal de séchage 
sur des wagonnents spéciaux permettant de 
les laisser dans la position horizontale. Le 
canal doit être prévu de façon qu’à la fin de 
l'opération les cartons soient rendus humides 
par de l’air, de manière à prendre l'apparence 
du cuir tenace. 

En ajoutant de longues fibres de coco, on 
peut fabriquer du carton à garnitures parti- 
culièrement résistant, même si l’on n’emploie 
que de vieux papiers. Les fibres de coco ne 
sont ajoutées dans la pile que peu de temps 
avant la vidange. Presque toujours il est 
nécessaire de nettoyer au préalable les fibres 
de coco. dans la pile laveuse. Il ne faut pas 
faire passer la pâte par l’épurateur, sinon les 
fibres de coco sont retenues. Il convient, lors 
du travail à la presse, d’intercaler entre les 
divers cartons des linges, pour empêcher les 
fibres de coco de pénétrer dans les cartons 
voisins. 

Les cartons ne sont pas lissés; on se 
contente de les déplacer à plusieurs reprises 
et de les empêcher de se gondoler en les 
mettant sous forte charge. | 
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whilst lying horizontally on specially con- 
structed trucks. The flue must be so arranged 
that the boards are moistened at the end by 
air, so that they are obtained as tough as 
leather. ` ` 

By admixing long cocoa-nut fibres packing 
board can be made which is very firm, even 
when otherwise only old paper is employed. 
The cocoa-nut fibres are added to the beater 
shortly before it is emptied. Generally it is 
necessary to wash the cocoa-nut fibres be- 
forehand in the washing-engine. The pulp is 
not sent through the strainer because the 
cocoa-nüt fibres would be retained. In the 
hydraulic press, press-cloths must be laid 
between the individual boards because the 
cocoa-nut fibres otherwise press into the next 
board. 

These boards are not calendered; they are 
only repeatedly turned over and protected 
from becoming wavy by la oding them 
severely. 


Wasserglätte (water finish). 


Amerikanische Packpapiere, Umschlag- 
papiere, Lampenschirme u. dgl. zeigen manch- 
mal eine eigenartige, wolkige oder gemaserte 
Musterung, bestehend aus dunklen, trans- 
parenten, hochglänzenden Stellen auf helle- 
rem, weniger glatten und nicht trans- 
parenten Grunde. Man nennt diese Musterung 
in Amerika „water finish“ oder „water 
surface“. Sie entsteht auf folgende Weise: 
Während das Papier über ein am Ende der 
Trockenpartie liegendes Glättwerk läuft, wird 
auf irgend eine Weise Wasser an das Papier 
herangebracht. Die Musterung entsteht 
offenbar dadurch, daß dabei das Papier stellen- 
weise übermäßig gefeuchtet und so an diesen 
Stellen dunkler und transparenter wird als 
das übrige Papier. 

Man bringt z. B. eine mit Wasser gefüllte 
Rinne an einer der Hartgußwalzen seitlich so 
an, daß die Walze mit Wasser benetzt wird; 
die Rinne ist dabei mit einem Gummistreifen 
gegen die Walze abgedichtet. Andere Fa- 
briken blasen durch ein Dampfspritzrohr 


Dampf gegen die Hartgußwalze. Neuerdings 
hat Herr W. C. Watson ein amerikanisches 
Patent darauf erhalten, an stelle der Wasser- 
rinne oder des Dampfspritzrohrs Düsen oder 
Zerstäuber zu verwenden, welche in der 
aus der Abbildung S. 1479 ersichtlichen Weise 


Wasser in feinverteilter Form  unmittel- 
bar auf das Papier spritzen. Gegen- 
über der Wasserrinne wird dadurch er- 


reicht, daß Beschädigungen der Walze durch 
Sand, der sich in der Gummipackung fest- 
setzt, nicht mehr möglich sind; gleichzeitig 
fällt die Reibung der Gummipackung an den 
Walzen fort. Die Feuchtigkeit und damit 
der Grad der Glätte kann beliebig geregelt 
werden. 

Die New York & Pennsylvania Company 
in Lock Haven, Pa., welche einen nach dem 
Patent von Watson gebauten Apparat zum 
Versuch bezogen hatte, bestellte noch vor 
Ablauf der Versuchszeit zwei weitere Ein- 
richtungen, offenbar die beste Empfehlung für 
den Apparat. 
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Lissage nommé water finish. 

Les papiers d’emballage américains, les 
papiers pour couvertures, les abat-jour, 
etc. sont ornes parfois de dessins parti- 
culiers, nuageux ou madrés, formés d’en- 
droits sombres, transparents, d’un beau 
glagage sur un fond plus clair, moins lisse 
et opaques. En Amérique, cette apparence 
du papier est appelée „water finish“ ou „water 
surface‘ et on l’obtient comme suit. Pendant 
que le papier passe sur une lisseuse, à la fin des 
cylindres sécheurs, on introduit d’une manière 
quelconque de l’eau dans le papier. Il est pro- 
bable que cette apparence résulte de ceci que 
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A Water Surfacing Device. 


The Samuel M. Langston Company, of 
Camden, N. J., whose slitter and rewinders 
have established during the past two years 
a standard for other manufacturers to strive 
for, is now building and offering to install on 
trial the Watson water surfacing device, 
patented by W. C. Watson, an illustration of 
which is given herewith. This device applies 
the principle of the atomizer to putting the 
water finish on paper and produces results 
hard to duplicate either with a steam spray 
or water boxes, because it applies the moisture 
under pressure, and in the form of a mist or 
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le papier est rendu, par cette opération, trop 
humide en certains endroits et devient plus 
foncé et plus transparent en ces endroits que 
le reste du papier. 

On applique, par exemple, un conduit 
rempli d’eau à côté de Pun des cylindres de 
la lisseuse de manière que le cylindre soit 
baigné d’eau; en même temps, le conduit est 
rendu étanche avec du caoutchouc par rapport 
au cylindre. D’autres fabriques dirigent un 
jet de vapeur par un tuyau arroseur 
contre le cylindre en fonte durcie. Dernière- 
ment, Mr W. C. Watson a obtenu un brevet 
américain ayant pour but d’employer, au lieu 
du conduit à eau ou du tuyau arroseur à va- 
peur, des ajutages ou des pulvérisateurs pro- 
jetant de l’eau finement distribuée immédiate- 
ment sur le papier. L’avantage de cette dis- 
position sur le conduit à eau réside dans ce 
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spray directly on the paper, preventing all 
possibilities of streaks in the finish, making 
all the paper good enough for “samples.” It 
is also said that it eliminates the constant 
regrinding of calender rolls due to the grit 
and dirt which collects on the rubber packing 
of water boxes, and reduces the friction load 
on the calenders as there is nothing rubbing 
against the rolls. As the moisture applied 
can be regulated to suit the finish of the paper 
it does away with the slopping over of the 
water such as is experienced with water boxes. 
It can best be emphasized what the device 
will do for the paper manufacture by stating 
that the New York & Pennsylvania Company, 
at Lock Haven, Pa., installed one of these 
devices on trial and before the trial period was 
over sent duplicate orders fo two more, stating 
that the Watson water finish was superb. 
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fait que des endommagements au cylindre ne 
peuvent plus se produire par du sable qui se 
fixerait dans la garniture en caoutchouc; en 
outre, tout frottement de cette derniere sur 
les cylindres n’existe plus et le degré d’humi- 
dité et, conséquemment, le degré de lissage 
peuvent etre regles a volonte. 

La New-York & Pensylvania Company a 
Lock Haven, Pa., qui a acheté a titre d’essai 
un appareil construit d’apres le brevet Watson, 
a déjà commandé avant l'expiration de la 
période d'essai deux autres dispositifs, la 
meilleure recommandation assurément qui 
puisse être faite de l’appareil. 
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Any further information will be gladly sup- 
plied by the manufacturer. 
| (Paper Trade Journal.) 


Untersuchungen über den Gehalt der Ablauge von Sulfit- 
Zellulosefabriken an gerbender Substanz. 
Von A. Stutzer, Königsberg. 


(Nach der „Zeitschrift für angewandte Chemie.) 


Die früher ausschließlich gebrauchten 
Gerbmaterialien sind dadurch gekennzeichnet, 
daß sie als wertgebende Substanz eine be- 
stimmte Gruppe organischer Verbindungen 
enthalten, die man ‚„Gerbsäuren‘ nennt. 
Chemisch betrachtet, sind die Gerbsäuren Ab- 
kömmlinge von Phenolcarbonsäuren, die die 
Elementarbestandteile Kohlenstoff, Wasser- 
stoff und Sauerstoff enthalten. 

Ganz verschieden hiervon sind neuere 
Gerbmaterialien, die, chemisch betrachtet, 
Sulfo-Verbindungen enthalten, und der zu- 
nehmende Verbrauch derselben spricht da- 
für, daß sie ihren Zweck erfüllen, doch müssen 
bei der Neuheit ihrer Anwendung noch 
manche praktische Erfahrungen über die beste 
Art der Verwendung gesammelt werden. 
Diese Substanzen sind das Neradol der 
Badischen Anilin- und Sodafabrik in Lud- 
wigshafen (ein Kondensationsprodukt von 
Sulfophenolen mit Formaldehyd) und die 
durch Eindampfen konzentrierte Ablauge der 
Sulfit-Zellulosefabriken, welche Ablauge einer 
Reinigung unterworfen werden muß. 

Seit langer Zeit habe ich mich mit der 
Frage beschäftigt, in welcher Weise die in 
schr großer Menge zur Verfügung stehende 
Ablauge technisch verwertet werden kann, 
und mache nachstehend einige Angaben über 
den verschiedenen Einfluß von Chemi- 
kalien auf den Gehalt der Ablauge an ger- 
bender Substanz. 

Die Ablauge der Sulfit-Zcllulosefabriken 
hat ungefähr 7° Be. Dampft man sie bis 
auf ungefähr 30° Bé ein und untersucht sie 
nach den Vorschriften der Deutschen Ver- 
suchsanstalt für Lederindustrie auf den Ge- 
halt an Wasser, Trockenmasse, Asche, Nicht- 
gerbstoff und gerbender Substanz, so findet 


man, daß sie von letzterer erhebliche Men- 
gen enthält. Von too Teilen der in der 
Ablauge enthaltenen organischen Trocken- 
masse werden rund 50 Teile von tierischer 
Haut aufgenommen und festgehalten. Diese 
Menge ist allerdings geringer als in andern 
Gerbextrakten, aber das Kiloprozent gerben- 
der Substanz kann niemals so billig gewonnen 
werden, wie in Form der genannten Ablauge. 

Die Ablauge enthält große Mengen von 
Kalkverbindungen, herrührend von dem dop- 
pelt schwefligsauren Kalk, mit dem das Holz 
ın den Zellulosefabriken behandelt wird. Der 
Kalk ist in der Ablauge vorwiegend an 
Säuren gebunden, die man mit einem Sam- 
melnamen ‚„Sulfoligninsäure‘ bezeichnet. Diese 
leicht löslichen Kalkverbindungen beeinträch- 
tigen die Güte des Leders, das man nach der 
Behandlung von tierischer Haut mit kon- 
zentrierter und dann wieder verdünnter Ab- 
lauge erhält, und existieren eine Anzahl von 
Patenten, die bezwecken, den Gehalt an Kalk 
zu vermindern. 

Bei meinen Untersuchungen machte ich 
die Beobachtung, daß der Gehalt der Ab- 
lauge an gerbender Substanz durch die Zu- 
gabe gewisser Stoffe verändert wird. Man 
kann ihn erhöhen und erniedrigen. Nach- 
stehend teile ich die Ergebnisse einiger Ana- 
lysen mit. Um nicht zu viele Zahlen anzu- 
führen, gebe ich nur an, wieviel gerbende 
Substanz in 100 Teilen der organischen 
Trockenmasse gefunden wurde, da hierdurch 
am deutlichsten die verschiedene Wirkung 
der Chemikalien auf den Gerbstoff zum Aus- 
druck kommt. Lie Menge der gegebenen Zu- 
sätze bezieht sich stets auf ı Liter der ur- 
sprünglichen Ablauge, die dann bis auf un- 
gefähr 30° Be konzentriert wurde. 
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Gerbende Substanz 
0/0 
1. Kein Zusatz 49,62 


2. 30 g schwefelsaures Am- 


moniak 49,65 
3. 30 g krist. Soda 39,34 
4. 30 g schwefelsaures Am- 
moniak u. 5 ccm einer 
25 proz. Salzsäure 45,01 
5. 100 g Glyzerin (das Gly- 
zerin dürfte nur ver- 
dünnend gewirkt haben) 38,95 
D 40 g krist. Soda, dann Zu- 
gabe von 30 g Alaun 50,45 
7. 30 g schwefelsaures Am- 
moniak und dann 
a) 25 ccm essigsaure 
Tonerde 47,43 
b) 50 ccm essigsaure 
Tonerde 51,44 
8. 75 g Natriumsulfat 51,74 
30 g Natriumsulfat 52,47 
9. 30 g Magnesiumsulfat 53,43 
10. 30 g Mangansulfat 55,81 
11. 30 g Ferrosulfat 57,08 
12. 30 g Zinksulfat 57,43 
13. Zusatz von 10 g Na- 
triumbisulfat 5718 
Zusatz von 20 g Na- 
triumbisulfat 54,54 
14. Zusatz von 30 g Chrom- 
alaun (Extrakt sehr 
dunkel) 63,60 
15. Zusatz von 30 g schwefel- 
saurem Ammoniak und 
50 g von 25 prozent. 
Phosphorsäure (Extrakt 
sehr dunkel) 66,55 
16. 30 g schwefelsaures Am- 
moniak und Ioo g einer 
80 proz. Essigsäure 51,14 


17. Versuche mit Milchsäure. 
Die verwendete Milch- 
säure enthielt 73,9%o 
Milchsäure und äußerte 
auf tierische Haut keine 
gerbende Wirkung. Die 
Ablauge wurde stets mit 


Recherches sur la teneur en matiöres 
tannantes de la lessive résiduaire au bisulfite. 


On employait autrefois, pour le tannage, 
des matières tannantes dont l'élément 
efficace est formé par ce qu'on appelle 
l'acide tannique. Les matières employees 
depuis peu dans le même but sont toutes 
différentes; considérées au point de vue 
chimique, elles renferment des sulfo-com- 
binaisons, notamment le neradol de la Ba- 
dische Anilin- und Sodafabrik et la lessive 
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30 g schwefelsaurem 
Ammoniak versetzt, um 
sie zu entkalken. 
| Gerbende Substanz 
Zusatz von Milchsäure 0/0 
25 g für 1 Liter Ablauge 58,62 
50 g für ı Liter Ablauge 62,90 
75 g für ı Liter Ablauge 65,50 


Wir ersehen hieraus folgendes: In hun- 
dert Teilen der organischen Trockenmasse 
waren ohne Behandlung mit Chemikalien 
rund 50 Prozent gerbender Substanz enthal- 
ten (Versuch ı). Als zum Zwecke der Ent- 
kalkung schwefelsaures Ammoniak zugesetzt 
war, veränderte sich der Gehalt nicht (Ver- 
such 2). Dagegen wirkten Alkalien (Soda, Ver- 
such 3) stark schädigend. Verwendet man 
zuerst Soda und später eine schwach sauer 
reagierende Substanz (Alaun, Versuch 6), so 
wird die schädigende Wirkung der Soda 
wieder aufgehoben. Der Einfluß von Säuren 
ist sehr verschieden. Essigsäure hatte keinen 
Einfluß (Versuch 16). Geringe Mengen von 
Salzsäure wirkten schädlich (Versuch 4). 
Durch Verwendung großer Mengen von Milch- 
säure wurden (auf je 100 Teile der orga- 
nischen Trockenmasse der Ablauge bezogen) 


von der tierischen Haut 65, und durch Beı- 


mengung von Phosphorsäure zur Ablauge 
66 Teile zurückgehalten, während ohne jeden 
Zusatz die Zahl rund 50 betrug. 


Ich bezwecke hierdurch nur einen kleinen 
Beitrag zur Kenntnis der in der Ablauge der 
Sulfit-Zellulosefabriken enthaltenen gerbenden 
Substanz zu liefern, über die wir leider bis- 
her noch recht wenig wissen. 


Von theoretischer Seite ist der Nutzen 
des aus der Ablauge hergestellten, gereinigten 
Extraktes für die Gerberei wiederholt in 
Zweifel gezogen, aber die Tatsache, daß in 
Deutschland nicht nur im Inlande hergestell- 
ter Extrakt in steigender Menge (und nicht 
etwa unter falscher Bezeichnung) verbraucht 
wird, sondern auch vom Auslande Extrakt, 
der verzollt werden muß, eingeführt wird, 
spricht für die Gebrauchsfähigkeit des Pro- 
duktes. | 


Investigations on the Percentage of Tanning 
Substance in Sulphite Waste Lye. 


Formerly substances were employed for 
tannıng whose effective constituent consisted 
of so-called tannic acids. Substances which 
have recently been used for tanning and 
which, considered chemically, contain sulfo- 
compounds are quite different from these, 
the latter being Neradol of the Badische 
Anilin- und Sodafabrik and the sulphite 
waste lve concentrated by evaporation. 
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residuaire au bisulfite concentrée par évapo- 
ration. l 

Sur 100 parties de la substance organique 
contenue dans la lessive résiduaire, 50 parties 
sont absorbées par les peaux animales et 
retenues. La teneur en chaux de la lessive 
est gênante dans ce cas et lon a recours 
à diverses additions pour faire disparaître la 
chaux. Toutefois, ces additions ont le plus 
souvent pour conséquence de modifier 
l'action tannante de la lessive; à ce point 
de vue, les alcalis sont particulièrement 
nuisibles. Par contre, l'addition d’acide 
lactique augmente d’une façon marquée l'ac- 
tion tannante de la lessive; la quantité 
absorbée par la peau animale est portée, par 
cette addition, de 50 à 650%, rapportés à la 
matière organique renfermée dans la lessive. 

La lessive résiduaire au bisulfite s’est 
déjà très bien implantée dans la tannerie 
et l’on fait même venir de l'étranger de la 
lessive épaissie par évaporation, dont le prix, 
naturellement, est encore augmenté par les 
droits d’entree. 
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Of 100 parts of the organic substance 
contained in the waste lye about 50 parts 
are taken up by the animal skin and 
retained. The percentage of lime in the 
waste lye is troublesome and various ad- 
mixtures have been employed for removing 
the lime. The tanning action of the waste 
lye is however generally changed by these 
admixtures; alkalies are particularly harm- 
ful in this respect. On the contrary, by 
adding lactic acid the tanning action of the 
waste lye is distinctly increased; the 
quantity taken up by the animal skin is 
thereby increased from 50 to 65% calculated 
with reference to the organic substance 
contained in the waste lye. 

Sulphite waste lye has already been 
largely used in tanning, and indeed con- 
centrated sulphite waste lye is obtained from 
abroad, the cost being of course increased 
by the duty. 


Herstellung besserer dunkelgefärbter Papiere. 


Ueber die Anforderungen, die an die Her- 
stellung sogenannter besserer Papiere gestellt 
werden, herrscht insofern noch eine gewisse 
Unsicherheit, als die erforderliche Unter- 
scheidung zwischen den zum größten Teil aus 
Lumpen fabrizierten Feinpapieren und den 
aus entsprechenden Ersatzstoffen hergestell- 
ten besseren Papieren noch nicht genügend 


geklärt ist. | 
Nehmen wir z. B. die verschiedenen 
Katalogpapiere. In den meisten Fallen wird 


noch, um ja möglichst den Anforderungen, 
die an diese Papiere gestellt werden, gerecht 
zu werden, Material verwendet, wie es für 


Normalpapiere der Stoffklasse I und II er- 


forderlich ist; dabei erreicht man mit der für 
Normalpapiere Stoffklasse III erforderlichen 
Stoffzusammensetzung, wenn die Bearbeitung 
und Färbung des Stoffes richtig gehandhabt 
wird, auch bei gebleichtem Material die 
Eigenschaften, welche bei Katalogpapier ver- 
langt werden. 

Die Vermahlung des Stoffes muß derart 
eingerichtet werden, daß ein möglichst festes 
und zähes Fabrikat herauskommt. Man sucht 
die natürliche Faserlange nach Möglichkeit 
zu erhalten und diese der Länge nach in mög- 
lichst viele Fibrillen zu spalten. Dies kann 
man durch Quetschung mit stumpfen 
Holländermessern ganz gut erreichen. Durch 
das Zerlegen der Faser in Fibrillen wird die 
Verfilzbarkeit des Stoffes wesentlich ge- 
fördert und man erhält ein festes, ge- 


schlossenes Fabrikat, das in seinen Eigen- 
schaften nahe an Lumpenpapiere herankommt. 

Das Aussehen des Papieres selbst wird 
dann durch entsprechende Färbung berichtigt. 

Der Unterschied in der Grundfarbe 
zwischen gebleichtem und ungebleichtem 
Stoff spielt bei den Katalogpapieren, wo es 
sich meist um dunklere, gedeckte Töne 
handelt, keine besondere Rolle; dabei muß 
die verschiedene Aufnahmefähigkeit des 
Stoffes für Farbstoffe in Betracht gezogen 
werden; meist zeigt es sich, daß ungebleichte 
Stoffe eine viel größere Verwandtschaft zu 
den Farbstoffen besitzen, als gebleichte, was 
bei der Kalkulation der Färbekosten schon 
wesentlich ins Gewicht fällt. 

Eine sehr häufig anzutreffende Nuance 
ist z. B. ein bräunliches Bordeaux. Diese 
Farbe wird mit einer Kombination von 
Bordeaux und Braun gefärbt. Die Grund- 
farbe des Stoffes kann hier schon ziemlich 
braun sein, und man kann den für festere 
Papiere sehr gut geeigneten ungebleichten 
Natronzellstoff verwenden. Man erspart 
hierdurch nicht nur das Bleichmittel und die 
Farbe, die nötig ist, um die Farbdifferenz 
zwischen gebleichtem und ungebleichtem 
Stoff auszugleichen, sondern es kommt noch 
der Gewinn hinzu, der daraus entsteht, daß 
ungebleichte Stoffe, wie schon vorne bemerkt, 
leichter Farbstoff annehmen, wie gebleichte. 

Tiefrote Töne, wie auch die jetzt so 
häufigen tiefen Grün- und Olivtone, werden 


Heft 50, 1913 


gleichfalls vorteilhaft 
Stoff hergestellt. 

Ebenso wie bei den Katalogpapieren liegt 
die Sache bei den Färbungen für Passe- 
Partouts, die teilweise als Deckenpapiere für 
Kartons oder als Maschinenkarton selbst ge- 
arbeitet werden. Die verlangten Töne sind 
auch hier gedeckt und leicht auf ungebleichtem 
Material zu erzielen. 

Aehnlich liegen noch die Verhältnisse bei 
einer Anzahl verschiedener Erzeugnisse, wie 
Aktendeckel, bessere Einschlagpapiere usw. 

Die Hauptsache bei der Färbung ist die 
richtige Auswahl der geeignetsten Farbstoffe. 
Die Farben müssen dem Fabrikate ein ent- 
sprechendes Aeußeres verleihen und außer- 
dem noch den Ansprüchen, die an die Färbung 
gestellt werden, genügen. Papiere, die für 
längeren Gebrauch bestimmt sind, müssen 
einer verhältnismäßig starken Einwirkung von 
Luft und Licht widerstehen können. Dieser 
Bedingung würden nun die meisten Mineral- 
und Pigmentfarben entsprechen, aber gegen 
die Verwendung derselben in größerem Maß- 
stabe sprechen wichtige Gründe. Diese Farben 
wirken, da sie nicht die Faser anfärben und 
nur durch ihre eigene Färbung den Papieren 
die Farbe verleihen, als Füllstoffe, und da sie 
noch in größerer Menge zugesetzt werden 
müssen, erhalten die Papiere das Aussehen 


aus ungebleichtem 


und die Eigenschaften starkbeschwerter 
Papiere. 
Fullstoff, in mäßigen Grenzen ange- 


wendet, trägt ja viel zur Egalität des Papieres 
bei; wird aber eine gewisse Grenze über- 
schritten, so schädigt er die Qualität des 
Papieres. Das Papier wird lappig und kann 
auch den Ansprüchen, die an seine Festigkeit 
gestellt werden, nicht mehr genügen. Man 
ist daher genötigt, schon von vornherein mit 
der durch die Färbung eintretenden Festig- 
keitseinbusse zu rechnen und erheblich 
besseren Stoff zu verwenden, der naturgemäß 
wieder das Papier wesentlich verteuert. 
Berechnet man nun auch noch den bei 
Körperfarben beim Verarbeiten eintretenden 
Verlust, so kommen die scheinbar billigen 
Erdfarben doch ziemlich teurer zu stehen. 
Außerdem tritt sehr häufig ein Verstopfen 


Fabrication des papiers à coloration foncée. 


Dans la fabrication des bons papiers a 
coloration foncee, il suffit souvent, au lieu de 
pâte blanchie, de pâte écrue ou semi- 
blanchie. On économise ainsi non seulement 
l'agent de blanchiment, mais encore la couleur 
nécessaire pour ramener de nouveau le papier 
a la nuance foncée demandée. En outre, il 
faut considérer que les fibres écrues ont une 
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der Siebmaschen und Filze ein, was wieder 
zu unliebsamen Betriebsstérungen Anlaß 
gibt, die manchmal auch eine nicht zu 
unterschatzende Verminderung der Erzeu- 
gung bringen. Ein fernerer Nachteil, der 
bei stärkerer Verwendung von Erd- und 
Pigmentfarben auftritt, ist das unvermeid- 
liche Abreiben der Papiere, da es bekanntlich 
nicht möglich ist, die Farbkörper so zu 
fixieren, daß sie genügend fest im Papiere 
haften, ohne sich bei einigermaßen stärkerer 
Reibung loszulösen. | 

Aus den angeführten Tatsachen ergibt 
sich, daß zum Färben die wasserlöslichen 
Farbstoffe, speziell Anilinfarbstoffe, die die 
Papierfaser tatsächlich anfärben, vorzuziehen 
sind, da sie für die Qualität des Papieres voll- 
ständig unschädlich sind. 


In neuerer Zeit sind eine ganze Reihe von 
Anilinfarben auf den Markt gebracht worden, 
die den Ansprüchen, die an die Farbechtheit 
der besprochenen Papiere gestellt sind, voll- 
ständig genügen. 


Am geeignetsten sind die sogenannten 
substantiven Anilinfarbstoffe, die unter ver- 
schiedenen Bezeichnungen, wie Diamin-, 
Diaminechtfarben usw. im Handel sind. Diese 
besitzen eine außerordentlich große Affinität 
zur Pflanzenfaser und haften so vorzüglich, 
daß sie auch bei schwächer geleimten Papieren 
keines besonderen Fixiermittels bedürfen. 
Sie können daher vollkommen ausgenützt 
werden. Da sie von der Faser vollkommen 
aufgenommen werden, fällt auch die Be- 
fürchtung wegen farbiger Abwässer weg, die 
in vielen Fabriken schon so manche bittere 


. Unannehmlichkeit und finanzielle Schädigung 


gebracht hat. Man ist auch, wie schon oben 
angedeutet, nicht mehr genötigt, auf aller- 
beste Rohstoffe zu sehen. Ist eine Füllung 
des Papieres erforderlich, so kann sie natürlich 
auch mit Mineralfarben geschehen, und man 
färbt dann mit den geeigneten Anilinfarb- 
stoffen aus. 


Durch Beachtung der obigen Winke kann 
manche Unannehmlichkeit vermieden und die 
Fabrikation so manchen Papieres gewinn- 
bringender gestaltet werden. V. P. 


The Manufacture of Dark-coloured Papers. 


When making better kinds of dark- 
coloured papers in many cases it is sufficient 
to take unbleached or half-bleached pulp 
instead of bleached pulp. One thereby saves 
not only the bleaching agent but also the dye 
requisite for giving the paper the required 
dark shade. Further, unbleached fibres have a 
grater affinity for dyes than bleached. 
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affinite plus grande pour les matieres colo- 
rantes que les fibres blanchies. 

Une nuance tres demandee est, par ex- 
emple, le bordeaux brunatre; le mieux pour 
l'obtenir est d'employer de la pate chimique 
ecrue A la soude et une ‘combinaison de 
bordeaux et de brun. 

Les nuances rouge foncé de même que les 
nuances verte et olive, si demandees au- 
jourd'hui, sont obtenues aussi avec avantage 
avec de la päte Ecrue. 

Dans la plupart des cas (pour papier a 
couverture de catalogues, passe-partouts, 
dossiers, bons papiers d’emballage, etc.), il 
importe que le papier resiste a la lumiere. On 
y arriverait bien par l’emploi de couleurs mi- 
nerales, mais un fait parlant contre leur utili- 
sation c’est qu’elles rendent facilement le pa- 
pier lache si l’on dépasse une certaine limite; 
de plus, on n’arrive pas a fixer les couleurs mi- 
nérales de mani(re telle qu'elles ne se détachent 
pas au frottement du papier. Pour ce motif, il 
vaut donc mieux avoir recours aux matières 
colorantes d’aniline dites substantives, que 
l’on trouve sur le marché sous diverses 
dénominations, telles que couleurs diamines, 
diamines bon teint, et qui possèdent une ré- 
sistance suffisante à la lumière. Comme ces 
matières colorantes sont absorbées presque 
complètement par les fibres, on n’a pas à 
redouter autant de plaintes pour cause d’eaux 
résiduaires colorées. 

La mise en pratique des quelques conseils 
ci-dessus peut permettre de rendre plus ra- 
tionnelle la fabrication de maint papier. 


-< PATENT- 


A very frequently required tint is e. g. a 
brownish Bordeaux; this is obtained best by 
employing unbleached soda cellulose and a 
combination of Bordeaux and brown. 

Deep red tints and also deep green and 
olive tints which are now frequently required 
are likewise preferably made from unbleached 
pulp. | 

In most of these papers (paper covers of 
catalogues, passe-partout, covers of files, 
better kinds of wrapping paper etc.) fastness 
to light is important. This is obtained by 
employing mineral colours, but against their 
employment is the fact that they readily render 
the paper flabby or limp when a certain limit 
is exceeded; also, it is not possible so to fix 
mineral colours that they do not come off when 
the paper is rubbed. Therefore it is preferable 
to employ so-called substantive aniline dyes 
which are put on the market under various 
names, such as diamin, diamin genuine dyes 
etc., and are sufficiently fast. As these dyes 
are almost completely absorbed by the fibre 
there is less reason to fear complaints owing 
to coloured waste water. 

By observing the above hints the manu- 
facture of many papers can be made more 
rational. 


Verfahren zum Unschädlichmachen der 
Ablaugen der Sulfitzellulosefabrikation. 


D. R. P. Nr. 266112, Klasse 55b, Gruppe 3. 
Dr. Reinhart Blochmann in Königsberg 1. Pr. 


Patentiert im Deutschen Reiche vom 7. Juli 1912 ab. 


Patent- Anspruch: 


Verfahren zum Unschädlichmachen der Ablaugen 
der Sulfitzellulosefabrikation. dadurch gekennzeichnet, 
daß die schweflige Säure enthaltende, heiße Kocher- 
ablauge längere Zeit mit Metallen, z. B. mit Eisen, 
Zink o. dgl., und mit zur Neutralisation der freien 
Säure ausreichenden Mengen von Basen, wie kohlen- 
saurem Kalk, Aetzkalk o. dgl., zusammengebracht 
und die hierbei stattfindende Reduktion der schwef- 
ligen Säure zu Schwefelwasserstoff für die Ge- 
winnung von Schwefeleisen benutzt wird. 


Das den Gegenstand der Erfindung bidende Ver- 
fahren bezieht sich nicht alleın darauf, die schweflige 
Säure aus den Ablaugen der Sulfitzellulosefabrikation 


zu beseitigen, sondern sie für die weitere Fabrikation 
sogar noch nutzbar zu machen. Die heiße Kocher- 
ablauge hat nämlich die Fähigkeit, Metalle, z. B. 
Eisen, allmählich ohne Wasserstoffentwicklung auf- 
zulösen. Die Lösung wird neutral und schwärzt sich 
weiterhin unter Abscheidung von Schwefeleisen. Die 
saure Reaktion der Kocherablauge wird durch Mono- 
kalziumsulfit und organische Verbindungen, welche 


die SO,-Gruppe zum Teil in leicht abspaltbarer Form 


besitzen, bedingt. Bei der Einwirkung von Eisen 
auf die Säuren der Kocherablauge findet eine Re- 
duktion der schwefiigen Säure zu Schwefelwasserstoff 
statt, welcher sich bei der Verschiebung der Massen- 
wirkungen infolge des Verbrauches von Wasser- 
stoffionen mit den entstandenen Eisensaïzen zu 
Schwefeleisen umsetzt. Da sich beim Rösten von 
Schwefeleisen schweflige Säure bildet, so kann aus 
dem gewonnenen Schwefcleisen schweflige Säure er- 
neut entwickelt und diese wieder in den Betrieb ein- 
geführt werden. | 

Das neue Verfahren zum Unschädiichmachen der 
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Rückstände der Sulfitzellulosefabrikation wird in der 
Weise ausgeführt, daB ein Metall — zweckmäßig 
Eisen, Zink o. dgl. — mit der heißen Kocherablauge 
zusammengebracht wird, m der es sich allmählich 
ohne Wasserstoffentwicklung auflöst. Hierbei findet 
eme Reduktion der schwefiigen Säure zu Schwefel- 
wasserstoff statt, der sich mit den entstandenen Eisen- 
salzen in Schwefeleisen umsetzt. 

Bei der bisher üblichen Abstumpfung der 
Kocherablauge durch Kalk, Soda oder Ammoniak 
bleibt der Atomkomplex SO, erhalten und unterliegt 
der zersetzenden Einwirkung gewisser in dem Fluß- 
schlamm enthaltener Spaltpilze, die auch bei großer 
Verdünnung der Lauge Schwefelwasserstoff entwickeln. 
Dieser Uebelstand wird durch die Behandlung der 
Lauge mit Eisen, Zink o. dgl. verhindert, indem bereits 
hierbei im Gegensatz zu den bisherigen Verfahren 
eine weitergehende chemische Umwandlung der 
schwefligen Säure stattfindet. 

Bei dem neuen Verfahren genügt die teilweise 
Neutralisation der Säuren durch Eisen, Zink o. dgl., 
wenn deren Mengen nur dazu ausreichen, allen frei 
werdenden Schwefelwasserstoff zu binden. Die weitere 
Absättigung der Säuren kann dann in bekannter 
Weise durch kohlensauren Kalk, Aetzkalk oder andere 
Basen, z. B. auch durch Eisenoxyde, erfolgen. Diese 
Absättigung der Säuren ist erforderlich, da in sauren 
Lösungen Schwefeleisen sich nicht bilden würde. 

Das sich bildende Schwefeleisen, welches also 
aus einem Rückstande der Fabrikation gewonnen wird, 
wird durch Rösten zur Entwicklung von schwefliger 
Säure benutzt, die in der Fabrikation selbst wiederum 
Verwendung finden kann. 


Aus zwei mittels Stützen im Abstand 
miteinander verbundenen gelochten Blechen 
bestehende Vorrichtung zum Entwässern 
feuchter Pappen und Pressen. 

D. R. P. Nr. 266 736, Kl. 55d, Gruppe 27. 
Adam Sommer in Lehnamühle b. Greiz. 
Zusatz zum Patent 265 560. 

Patentiert 
im Deutschen Reiche vom 25. Februar 1913 ab. 
Längste Dauer: 13. November 1927. 


Patent- Anspruch: 

Aus zwei mittels Stützen im Abstand mitein- 
ander verbundenen gelochten Blechen bestehende 
Vorrichtung zum Entwässern feuchter Pappen in 
Pressen nach Patent 265560, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Stützen durch Köpfe (e) von 
Nieten (c) gebildet werden, die gleichmäßig verteilt 
von innen her in Löcher des einen Bleches (b) ge- 
steckt werden und sich mit ihren Köpfen (e) gegen 
das andere Blech (a) nur anlegen. 

Beim Lochen der Bleche der durch Patent 265 560 
geschützten Vorrichtung verziehen sich die Bleche 
sehr leicht, so daß sie nachträglich wieder gerade- 
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gerichtet werden müssen. Bei den Blechen mit den 
ausgepreßten [Jappen ist aber das Richten sehr 
schwierig, so daß die Herstellung völlig ebener PreB- 
platten Schwierigkeiten verursachte. 


Dieser Uebelstand soll durch die Erfindung da- 
durch beseitigt werden, daB die Stützen durch Köpfe 
von Nieten gebildet werden, die gleichmäßig verteilt 
von innen her in Löcher des einen gelochten Bleches 
eingesteckt werden und sich gegen das andere ge- 
lochte Blech nur anlegen. Die Form dieser Niete 
kann beliebig sein; wesentlich ist nur, daß ihr in dem 
Raum zwischen den beiden Blechen befindlicher Kopf 
stärker ıst, als der ın das eine Blech eingesteckte 
Schaft. 

Die beiden Bleche a und b werden so überein- 
andergelegt, daß die Köpfe der Niete c die Löcher in 
dem oberen Blech nicht versperren. 


var 


Vorrichtung zum Transportieren und 
Trocknen nasser Papier- oder Stoffbabnen 
durch mittels Düsen gegen Walzen 
geblasene Druckluft. 


D. R. P. Nr. 267 068, Kl. 55 f, Gruppe 5. 
Grahl & Hoehl in Dresden. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 26. April 1912 ab. 
Patent- Ansprüche: 

I. Vorrichtung zum Transportieren und Trock- 
nen nasser Papier- oder Stoffbahnen durch mittels 
Düsen gegen Walzen geblasene Druckluft, dadurch 
gekennzeichnet, daß an der den Düsen (a) gegenüber- 
liegenden Seite der Walzen (b) Widerstände, wie 
Leisten (c) oder Aufhalteflächen, derart angebracht 
sind, daß die auf dieser Seite der Walzen eintretende 
Saugwirkung aufgehoben und ein ruhiger Gang der 
Papierbahn (e) erzielt wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß zur besseren Ausnutzung der von 
der Papierbahn (e) mitgenommenen Druckluft noch 
besondere Widerstände, wie Leisten (d), zwischen 
den einzelnen Trockenvorrichtungen eingeschaltet 
sind. 

Die Erfindung bezieht sich auf Vorrichtungen 
zum Transportieren und Trocknen nasser Papier- 
oder Stoffbahnen, bei denen Druckluft aus Düsen 
gegen Walzen geblasen wird. Nach der Erfindung 
sollen hinter den Walzen schräg nach der Papierbahn 
gerichtete Flächen vorgesehen sein, die die Luft hinter 
den Walzen erneut gegen die Bahn führen. 


Es ist zwar bereits bekannt, bei Vorrichtungen 
zum Tragen nasser Papierbahnen lührungsplatten zu 
verwenden, die geneigt stehen und gegen die die aus 
den Düsen ausströmende Luft von unten auftrifft. 

Die Anwendung der l’ührungsplatten hinter den 
Walzen hat jedoch den Vorteil, daß die hinter den 
Walzen auftretende Saugwirkung, durch welche die 
Papierbahn nach unten gezogen wird, durchhängt und 
einen unruhigen flatternden Gang erhält. 
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Um die von der Papierbahn mitgenommene 
Druckluft noch besser ausnutzen zu können, sind 
zwischen den einzelnen Trockenvorrichtungen noch 
besondere Widerstände, beispielsweise ebenfalls ın 
Form von Leisten, eingeschaltet. 

Eine Ausführung der vorstehend gekennzeich- 
neten Vorrichtung ist ın der Zeichnung beispiels- 
weise dargestellt. 

Die ın bekannter Weise aus einer Düse a und 
einer Walze b bestehende Tragvorrichtung für die 
Papierbahn wird gemäß der Erfindung dahin vervoll- 
kommnet, daß an der den Düsen a gegenüberliegenden 
Seite der Walzen b Widerstände z. B. in Form von 
Leisten c oder Aufhalteflächen angebracht sind, welche 
mit ihrem einen Ende gegen die Walzen b anliegen. 

Um die in der Richtung der Papierbahn geführte 
Druckluft noch besser ausnutzen zu können, können 
außerdem zwischen den einzelnen Trockenvorrich- 
tungen, und zwar hinter den Walzen b, noch beson- 
dere Widerstände, beispielsweise ebenfalls in Form 
von Leisten d, eingeschaltet sein, die die Luft erneut 
gegen das Papier leiten. 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 


Fratente. 


I. Anmeldungen. 

Für die angegebenen Gegenstände haben die Nachgenannten an dem 
bezeichneten Tage die Erteilung eines Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand 
der Anmeldung ist einstweilen gegen unbefugte Benutzung geschützt. 

55d. Sch. 42 472. Preßwalze aus armiertem Beton 
oder Kunststein für Papier- und ähnliche Maschinen. 
Fa. Heinr. Aug. Schoeiler Söhne, Düren (Rhld.). 
27. 11. 12. - 

55d. Sch. 43719. Kanaltrockner mit einem oder 
mit mehreren übereinanderliegenden Trockenkanälen, 
insbesondere zum Trocknen von Pappbögen. Benno 
Schilde Maschinenfabrik und Apparatebau, G. m. 
b. H., Hersfeld. 26. 4. 13. _ 

55d. Sch. 43671. Trichterformiger K‘arbehalter 
zum Ausscheiden von Sinkstoffen aus Flüssigkeiten, 
insbesondere aus Abwassern von Papier- und Papier- 
stoffabriken. : Otto Schmidt, Dresden-A., Poh'andstr. 
Nr. 27. 22.4. 13: 

ssf. M. 49186. Verfahren zur Herstellung von 
Zeichen- bzw. Druckblättern. Millergraph Company, 
New York; Vertr.: Dipl.-Ing. Bruno Bloch, Pat.- 
Anw., Berlin N.4. 4. 10. 12. 


2. Erteilungen. 


Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 

tzten Nummern erhalten haben. Das beigefügte Datum bezeichnet 
en Beginn der Dauer des Patents. Am Schluß ist jedesmal dar 

Aktenzeichen angegeben. 

54a. 268241. Maschine zur Herstellung von 
Faltschachteln mit gegenseitig verriegelten End- 
lappen. Frank Max Peters, Chicago; Vertr.: Hans 
Heimann und Dipl.-Ing. Hans Kleinschmidt, Pat.- 
Anwälte, Berlin S\W.61. 2. 5. 12 P. 28705. 


54a. 268242. Maschine zur Herstellung von 
Schachteln runden Querschnitts durch Wickelung 
des die Seitenwandung bildenden = Papierstreitens 


um einen Wickeldorn. Friedrich Altmann, Breslau, 


Posener Straße 17/21. 30. 7. 12. A. 22538. 
54a. 208 301. Umklappbarer Tisch für Kar- 
tonnagenmaschinen, dessen Drehzapten ın Lang- 


eingreifen. Fa. 
B. 70 830. 


Ständer 
27. 2. 13. 


locher der seitlichen 
Becker & Sohn, Dresden. 
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Saf. 268266. Verfahren zur Herstellung von 
Flaschen aus wasserdichtem Papier und mit einem 
an der Innenseite der Flasche unter Druck auf- 
getragenen Ueberzug. Max Freytag, Leipzig- 
Eutritzsch, Geibelstraße 14. Io. 10. 12. F. 35 252. 

55b. 268201. Stoffgrube mit wasserdurch- 
lassigem Boden für die Zellulosefabrikation. Albert 
Bezner, Ravenburg, Württ. 1. 4 13. B. 71 279. 

55f. 268243. Verfahren zur Herstellung von 
beiderseitig gemusterten Papieren. Farbwerke vorm. 
Meister Lucius & Brüning, Hochst a. M. 8. 3. 13. 
F. 36 100. 


55f. 268365. Verfahren zur Herstellung von 
Doppelpapier. Fa. Otto Günther, Papierfabrik, Greiz. 
4. 1. 10. G. 30 696. | 


3. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren. 


54b: 167242 212151. 548: 212088 214833 
236 363. 55d. 252 325:; 257439. 55f. 260 968. 
CR 
Gebrauchsmuster. 


ı. Eintragungen. 


Hohlgefäß aus einem Stück Pappe 
Sächsische Kar- 
7. 10. 13. 


54f. 576951. 
mit überhöhtem Gefäßboden. 
tonnagen-Maschinen-Akt.-Ges., Dresden. 
S. 31615. 


55e. 577821. Vorrichtung zum Schneiden von 
Papierbahnen. Fa. Wilh. Otte, Berlin. 28. 10. 13. 
O. 8179. 

ssf. 577381. Doppelte Nutschenfiltcreinlage. 


Friedrich Nagel, Düren. 24. 7. 13. N. 13 424. 
55f. 578 662. Doppelkaschiermaschine. Car! Hä- 
fele, Lustnau b. Tübingen. 14. 4. 13. H. 60 505. 


a. Verlängerung der Schutzfrist. 
Die Verlängerungsgebühr von 60 Mk. ist für die nachstehend auf- 


geführten Gebrauchsmuster an dem am Schluß angegebenen Tage 
gezahlt worden. 
54c. 454 190. Papierrolle usw. Fa. Ferd. Emil 
Jagenberg, Düsseldorf. 23. 12. 10. J. 11073. 
4. II. 13. 


54a. 555314. Pappen-Biegevorrichtung usw. Fa. 
Karl Krause, Leipzig-Anger-Crottendorf. 15. 12. 10. 
K. 46382. 12. 11. 13. 


3. Löschungen. 
Infolge Verzichts. 


Untergrund-Folie. 


518 273. 


Technische Auskünfte 


55 f. 


Unsern Abonnenten steht der technische Fragekasten 
kostenlos zur Verfügung. 


Questions et Technical Questions 
röponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais è nos lecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les quese of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussienlangues ded in the foreign language. 
étrangères. 


Rotierende Knotenfänger. 


Frage Nr. 836. 
200 g pro Quadratmeter, aus 


Wenn wir starke Papiere über 
Pap:ierabfällen be- 


+ 


Heft 50, 1913 


DER PAPIER-PABRIKANT 


1487 


stehend, anfertigen, die mit nur wenig Wasser verdiinnt 
auf die Maschine kommen können, weil sie sonst auf 
dem Sieb nicht genügend entwässern, bringen wir den 
Stoff schlecht durch unsern rotierenden Knotenfang- 
zylinder und erzielen ungleich starkes Papier. Gibt es 
hiergegen Abhilfe? Oder empfiehlt sich ein hierfür 
geeigneterer Knotenfanger? 


cm 


Leimungsschwierigkeiten. 


Frage Nr. 837. Ich habe bei der Leimung 
meiner einseitig glatten Zellulosepapiere, die ich auf 
einer Langsiebpapiermaschine mit 2 Naßpressen, 


4 Trockenzyiindern und 1 großen Trockenzy!inder mit 


3 m Durchmesser, letzterer für die einseitige Glatte, 
erzeuge, große Schwierigkeiten; trotzdem ich 3 Proz. 
Harz und 3 Prozent Alaun zusetze, gelmgt es mir 
nicht, eine schreibfähige Leimung zu erreichen. Den 
Leim löse ich nach dem Verfahren von Erfurt auf. 
Die Zellulose, welche ich nach Ritter-Kellner selbst er- 
zeuge, ist nicht gut gewaschen und enthält wahr- 
scheinlicherweise noch Reste von schwefliger Säure. 
Ich bitte mir nun bekamntzugeben, ob ı. die Reste 
von schwefliger Säure die Ursache der mangelhaften 
Leimung sein können? 2. welche Mittel und Wege an- 
zuwenden wären, um eine bessere Leimung zu er- 
reichen? Bemerken will ich noch, daß ich meine 
Zellulose infolge Mangel an Fabrikationswasser nicht 
genügend auswaschen kann. 


Auslands-Rundschau. 


In Frankreich merkt die Papier- 
fabrıkation jetzt auch die allgemeine De- 
pression, unter welcher das wirtschaftliche 
Leben fast aller Länder leidet. Die Beschäf- 
tigung läßt etwas zu wünschen übrig, was 
sich auch auf dem Holzstoffmarkt bemerkbar 
macht, der weniger Lebhaftigkeit zeigt. 

Von Hetzereien gegen die deutsche und 
überhaupt die ausländische Einfuhr hört 
man gegenwärtig weniger, und es ist wohl 
zu hoffen, daß mit der Zeit vernünftigere 
Ueberlegungen die Ueberhand gewinnen wer- 
den und man sich klar darüber wird, daß die 
französische Industrie und der Handel durch 
diese Treibereien nur verlieren können. 

Der Internationale Zollkongreß, zu wel- 
chem die französische Regierung, sowohl die 
ausländischen Regierungen wie auch die am 
internationalen Wirtschaftsverkehr interessier- 
ten privaten Körperschaften eingeladen hat, 
wird demnächst ın Paris zusammentreten, 
und es ist zu hoffen, daß durch denselben 
verschiedene Meinungsverschiedenheiten und 
Streitpunkte beseitigt werden. 

Die französische Papierfabrikation und 
namentlich der Verein französischer Papier- 
fabrikanten hat einen schmerzlichen Verlust 
durch den Tod des Herrn Laroche Joubert, des 
Ehrenpräsidenten des genannten Vereins er- 
litten. Herr Laroche Joubert hat die Ge- 
schäfte des Vereins viele Jahre mit großem 
Erfolge geleitet, und ist ihm die franzö- 
sische Papierfabrikation, deren Interessen er 
‘jederzeit mit großem Eifer und Geschick ver- 
trat, zu Dank verpflichtet. 

In Skandinavien sind starke Nieder- 
schläge erfolgt und dadurch der Stand der 
Wasserläufe erheblich verbessert worden, so 
daß sowohl in Norwegen wie in Schwe- 


den als auch in Finnland die Holzstoff- 
produktionen wieder größer geworden sind. 
Es war aber auch höchste Zeit, namentlich 
in Norwegen stand bereits eine größere An- 
zahl von Holzschleifereien vollständig still und 
man mußte mit Recht ernstliche Befürchtun- 
gen für den Winter hegen. Es bedarf aber 
noch mehr Niederschläge, um die Gefahr des 
Wassermangels im Winter zu beseitigen. 
Das Geschäft in Zellstoff spürt noch die 
Zurückhaltung der amerikanischen Käufer. 
Einige amerikanischen Importeure speku- 
lieren auf Baisse, dürften sich aber dabei 
verrechnen. Denn die Lage ist für die skan- 
dinavischen Zellstoffabriken insofern gün- 
stig, als keine großen Lager vorhanden sind 
und ohne Zweifel der Papierbedarf in ab- 
sehbarer Zeit erheblich zunehmen und dann 
auch eine stärkere Nachfrage nach Zellu- 
lose entstehen wird, so daß die Fabriken 
kaufen müssen. 
Gegenwärtig ist 


die Lage der skan- 


dinavischen Papierfabriken nicht besonders 
günstig. Man spürt eben auch in Skan- 
dinavien die Zurückhaltung, die überall 


herrscht und den Papierbedarf einschränkt. 
Sobald aber in den Vereinigten Staaten die 
Geschäfte wieder besser gehen und ein stär- 
kerer Druckpapierverbrauch einsetzt, was in 
Bälde erwartet wird, so werden auch die 
Papierfabriken Skandinaviens guten Absatz 
für ıhre Produktionen finden. In Kanada, 
welches natürlich von der durch die Zoll- 
befreiung verursachten starken Zunahme der 
Finfuhr von billigem Druckpapier am liebsten 
alleın Nutzen haben möchte, scheint man doch 
den skandinavischen Wettbewerb ernstlich zu 
fürchten. Man weist darauf hin, daß die 
skandinavischen Fabriken allerdings billiger 
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produzieren könnten, was wohl noch er- 
wiesen werden muß, daß aber das kanadische 
Druckpapier besser sei, als das skandina- 
vische, und daß deshalb die kanadische Druck- 
papierindustrie wohl die Hauptmenge der für 
nächstes Jahr auf 100000 Tonnen berech- 
neten Mehreinfuhr liefern werde. Jedenfalls 
ist die Einräumung der Zollfreiheit für 
billiges Druckpapier für die skandinavische 
Druckpapierfabrikation sehr günstig, denn 
sie erleichtert ihr ganz bedeutend die Aus- 
fuhr nach den Märkten der Vereinigten 
Staaten, die sie bequem erreichen und wo 
sie zu Preisen liefern kann, die ihr noch 
Nutzen lassen. 

In Schweden geht man mit dem Plane 
um, eine Versuchsanstalt mit Laboratorium 
für Forstprodukte zu gründen, ähnlich wie 
solche bereits in andern Staaten vorhanden 
sind, und man hat speziell auf das Ver- 
suchslaboratonum der Vereinigten Staaten 
verwiesen. Ob dieser Plan oder Wunsch, 
dessen Ausführung der schwedischen Papier- 
und Zellstoffabrikation großen Nutzen brin- 
gen würde, zur Verwirklichung kommt oder 
nicht, muß einstweilen dahingestellt bleiben. 
Jedenfalls ist der Plan ein neuer Beweis dafür, 
daß die schwedische Papier- und Zellstoffabri- 
kation mächtig vorwärts strebt. Und sie wird 
hierbei auch, wie die norwegische, seitens der 
Regierung unterstützt. Es braucht hierbei nur 
auf die Aussendung der sogenannten Handels- 
stipendiaten verwiesen zu werden, junger 
Leute, die die Handelsgebiete ım Auslande 
bzw. die Absatzmöglichkeiten für skandina- 
vische Waren zu studieren haben und ihren 
Regierungen Berichte erstatten müssen. Auch 
die Schiffahrtsverbindungen, von denen immer 
wieder neue von privater Seite ins Leben 
gerufen werden, fördern die schwedischen In- 
dustrien und nicht zum wenigsten die Papier- 
und Papierstoffindustrien mächtig. 

Die beständig steigenden Holzpreise er- 
schweren den Holzstoff- und Zellstoffabriken 
Skandinaviens die Rentabilität immer mehr, 
und die Holzfrage wird für sie immer wich- 
tiger, zumal sich jetzt in Norwegen auch ein 
Teil der Waldbesitzer vereinigt hat, die in- 
folgedessen die Preise diktieren oder wenig- 
stens Mindestpreise festsetzen können. 

In Finnland sind die Zell- und Holzstoff- 
fabriken zum großen Teil für nächstes Jahr 
und sogar teilweise schon für 1915 ausver- 
kauft. Bis Ende September d. J. sind folgende 


Mengen von Papierstoff, Papier usw. aus- 
geführt worden: 

1913 1912 
Holzstoff, feucht 7 500 Tonnen 6 006 Tonnen 

» trocken . 29910 » 32487 >» . 
Zellstoff, feucht 1550 » 636 » 

» trocken . 48 226 » 49418 » 
Pappen 39753» 36335 >» 
Packpapier . 49343 » 47106 » 
Druckpapier. 49994 >» 41319 > 
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Finnlands Papierproduktion geht, wie 
schon öfters erwähnt, zum großen Teil nach 
Rußland, wo man die starke Einfuhr 
finnländischen Papiers natürlich nicht gern 
sieht. Rußland kann aber mit seiner Papier- 
produktion bei weitem nicht den ein- 
heimischen Bedarf decken, trotzdem in letzter 
Zeit einige neue Fabriken gegründet wur- 
den. Ein Teil der russischen Fabriken sind 
nicht recht leistungsfähig und mit veralteten 
Finrichtungen versehen, so daß sie in bezug 
auf Qualität natürlich nicht mit der finn- 
ländischen Einfuhr wetteifern können, und da 
auch die von bestimmter Seite gewünschte 
Zollvereinigung Rußlands und Finnlands vor- 
läufig wohl noch nicht zur Verwirklichung 
kommen wird, so wird Finnland seine Papier- 
einfuhr, die im Jahre 1912 16 Millionen 
Rubel betrug, während das übrige Ausland 
für 8 Millionen Rubel Papier lieferte, weiter 
beibehalten und sogar erhöhen können. 


Namentlich sind es finnländische braune 
Holzpapiere, die einen guten Markt in Ruß- 
land finden und durch das Zentralverkaufs- 
bureau der betreffenden Fabriken in Helsing- 
fors verkauft werden. Diese Papiere werden 
in Rußland gern gekauft, da dort nur ge- 
wöhnliches Packpapier, das allerdings sehr 
billig ist, hergestellt wird. Finnland liefert 
aber auch viel bessere Papiersorten nach 
Rußland. 


Viele russische Papierfabriken sind da- 
durch ım Nachteil, daß sie keine eigenen 
Holz- und Zellstoffabriken besitzen und sich 
auch keine in der Nähe befinden. Dort aber, 
wo Holz in großen Mengen vorhanden ist, 
fehlt es oft an den nötigen Verkehrswegen 
und vor allem an Absatz für Holzstoff, Zell- 
stoff und Papier, so daß die Anlage solcher 
Fabriken sich der hohen Frachten wegen als 


unlohnend erweist. Auch ist es schwer, 
gceignete Arbeiter zu finden oder heran- 
zuziehen. 


In Oesterreich-Ungarn hat sich 
die Lage der Papierfabrikation noch nicht 
gebessert. Handel und Industrie steht noch 
immer unter dem Einfluß der wirtschaftlichen 
Krisis, die lahmend auf alle Unternehmungen 
einwirkt, sowie der Ueberproduktion, die um 
so fühlbarer wurde, als der Absatz nach den 
Balkanländern unterbunden wurde und nun 
teilweise verloren gegangen ist. Der Ueber- 
produktion könnte ja leicht durch ent- 
sprechende Produktionseinschränkungen be- 
gegnet werden, aber es fehlt in der öster- 
reichisch-ungarischen Papierfabrikation an der 
hierzu notwendigen Einigkeit, zumal zwischen 
Oesterreich-Ungarn sowie unter den einzelnen 
Kronländern immer eine gewisse Rivalitat 
herrscht, die lähmend auf Handel und Ge- 
schäftsverkehr wirkt. 
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Oesterreich-Ungarns Ein- und Ausfuhr 
ın den Monaten Januar-September betrug: 


Einfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 68146 44823 1845439 1 184 192 
Pappen, ordin 16000 12725 356 499 280 561 
» feine 13666 13487 1577890 1547050 
Papier 75435 59459 9000334 8672 168 
Papierwaren 51629 49920 16209615 15 402 060 
Zusammen 224 876 180414 28989777 27 086 031 
Ausfuhr 
in Meterzentnern Wert in Kronen 
1912 1913 1912 1913 
Halbstoffe 686 222 731065 14181401 15 331 995 
Pappen, ordin. 246 060 265 383 3997804 4305 231 
» feine 1 584 1 426 136 173 114 005 
Papier 391002 434372 17 609 766 18 326 607 
Papierwaren 41 496 44 147 7 840339 8 348 368 
Zusammen 1 306 364 1476 393 43 765 483 46 426 206 


Die Einfuhr zeigt also eine nicht un- 
bedeutende Abnahme, während die Ausfuhr 
sowohl dem Gewicht wie dem Wert nach 
zugenommen hat. 

Die Sektion „Papierindustrie‘ am Tech- 
nischen Museum für Industrie und Gewerbe 
in Wien hat am 17. Oktober eine Sitzung ab- 
gehalten, in der die Wahl der Spezialrefe- 
renten vorgenommen und als solche Herren 
gewählt wurden, deren Namen für einerich- 
uge Beurteilung und sachgemäße Förderung 
der betreffenden Abteilungen bürgt. 


ca 
Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten. 
Bericht über die Mitgliederver- 


sammlung am 22. November 1913 in 
Berlın. 


Anwesend sind folgende Herren: G. Al- 
brecht, Firma Zellstoffabrik Waldhof, Ort 
Tilsit; Aug. Banholzer, Firma Freiberger 
Papierfabrik zu Weißenborn, Ort Weißen- 
born; Hans Bayer, Fırma Altdamm-Stahl- 
hammer  Holzzellstoff und Papierindustrie- 
A-G., Ort Altdamm; Otto Clemm, Firma 
Zellstoffabrik Waldhof, Ort Mannheim; Dr. 
E. Cassierer, Firma ` Sulfit-Zellulosefabnk 
Tillener & Co., Ort Ziegenhals; Franz 
Dessauer, Firma A.-G. für Maschinenpapier- 
fabrıkation, Ort Aschaffenburg; Fr. Dietrich, 
Firma Oskar Dietrich, Ort Weißenfels; 
Ferd. Eppen, Firma J. H. Eppen, Ort 
Winsen; Fritz Flath, Firma Gebrüder Hering, 
Zellulosefabnik zu Königstein, Ort König- 
stein; Carl Gasterstädt, Firma Kübler & 
Niethammer, Ort Groditz; Hans Gottstein, 
Firma Feldmühle, Ort Berlin; Dr. L. Gott- 


stein, Firma Feldmühle, Ort Berlin; G. 
Günther, Firma Papierfabrik Baienfurt, Ort 
Biberach; Emil Günzburger, Firma Ver- 
einigte Strohstoffabriken, Ort Coswig; Dr. 


Carl Haas, Firma Zellstoffabrik Waldhof, 
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Ort Waldhof; Regierungsrat a. D. Hasse, 
Firma Feldmühle, Ort Berlin; Dr. G. Haster- 
lik, Firma A.-G. für Maschinenpapierfabri- 
kation, Ort Aschaffenburg; Otto Hoesch, 
Firma Hoesch & Co. Ort Pirna; Emil 
Hückler, Firma Verein für Zellstoffindustrie, 


A.-G., Ort Wildshausen; Herm. Krum, 
Firma Göppinger Papierfabrik, Ort Göp- 
pingen; Dr. Kumpfmiller, Firma Zellulose- 


fabrık, Ort Höcklingsen; Ernst Lehmann, 
Firma Norddeutsche Zellulosefabrik, A.-G., 
Ort Königsberg; Dr. Mirus, Geschäftsführer 


des Vereins Deutscher Zellstoffabrikanten, 
Ort Berlin; Dr. Max Müller, Ort Finken- 
walde; Ph. Offenheimer, Firma Zellulose- 


fabrik Okriftel Ph. Offenheimer, Ort Okriftel ; 
A. Pettermand, Firma Simoniussche Zellu- 
losefabriken, Ort Wangen; W. Röck, Firma 
Kostheimer Zellulose- und Papierfabrik, A.-G., 
Ort Kostheim; Willi Schacht, Firma Oskar 
Dietrich, Ort Weißenfels; Max Schädel, 
Firma Schwarzburger Papier- und Zellstoff- 
fabrik Richard Wolff, Ort Schwarza-Saal- 
bahn; L. Schmidt, Firma Zellulosefabrik 
Ludwig Trick, G. m. b. H., Ort Kehl; 
F. Schoop, Firma Königsberger Zellstoffabrik, 
A.-G., Ort Königsberg; Paul Schwenke, 
Firma Gebr. Rößler, Ort Porschdorf; Fr. 
Steinbock, Firma Paul Steinbock, Ort 
Frankfurt; Kurt Steinbock, Firma Paul 
Steinbock, Ort Frankfurt; G. Süreth, Firma 
Königsberger Zellstoffabrik, A.-G., | Ort 
Königsberg; Dr. Vogel, Firma Vogel, Bern- 
hcimer & Schnurmann, Ort Ettlingen; J. 
Wagner, Firma Wintersche Papierfabnken, 
Ort Altkloster; H. Wohlers, Firma Win- 
tersche Papierfabriken, Ort Altkloster. 


Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat 
Dr. Gottstein, eröffnet dıe zahlreich besuchte 
Versammlung gegen 3,11 Uhr und teilt vor 
Eintritt in die Tagesordnung mit, es be- 
stehe beim Verein Deutscher Papierfabrikan- 
ten die Absicht, im kommenden Jahr auf 
der „Bugra“ die Bedeutung der Papier- 
industrie in einem besonderen, mit architek- 
tonischem Schmuck ausgestatteten Raum 
durch graphische Darstellungen, Zahlen- 
material usw. zu veranschaulichen. Zur Be- 
streitung der hierbei entstehenden Kosten 
sei von mehreren Fabriken, soweit sie in der 
Sitzung des Vorstandes des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten am 22. Oktober anwesend 
waren, ein Garantiefonds gezeichnet worden. 
Der Vorstand halte es für richtig, wenn sich 
die Zellstoffindustrie an dieser Ausstellung 
ebenfalls beteiligen und einen Beitrag zeich- 
nen würde. Er bittet die Anwesenden dieser- 
halb, in eine herumgehende Liste die Be- 
träge einzusetzen, welche sie bei ihren Fir- 
men beantragen wollen. 


Hierauf wird zu Punkt 1 der Tagesord- 
nung übergegangen und zunächst der den 


S 
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Mitgliedern  zugegangene gedruckte Bericht 
über die Tätigkeit der Geschäftsstelle seit 


der letzten Mitgliederversammlung zur Dis- 
kussion gestellt. 

Bezüglich der Vorbereitungen für die 
neuen Handelsverträge geht der Geschäfts- 
führer, Herr Dr. Mirus, auf die diesbezüg- 
lichen Erörterungen von Professor Schilling- 
Eberswalde in Nr. 94,:95 u. 96 des ,,Holz- 
marktes‘* ein und bemerkt u. a., daß die- 
selben von Herrn Kommerzienrat Dr. Gott- 
stein in einer längeren Abhandlung, die in 
abgekürzter Form in Nr. 119 und 120 des 
„Holzmarktes“ abgedruckt ist, eingehend 
widerlegt und berichtigt worden sınd. Aehn- 
liche Ansichten wie in dem Schillingschen 
Aufsatz seien auch auf der Ende August in 
Trier  stattgefundenen Versammlung des 
Deutschen Forstvereins vertreten worden, die 
dem Verein ebenfalls Veranlassung zu Auf- 
klärungen gegeben hätten. Er hofft, daß, so- 
weit zurzeit noch Meinungsverschicdenheiten 
bestehen, dieselben beseitigt werden und es 
gelingen möge, mit der Forstwirtschaft wie 
bisher in einem guten Einvernehmen zu 


bleiben. 
Ueber das Ergebnis der am 21. Oktober 
stattgefundenen Beratungen der handels- 


politischen Kommission unseres Vereins mit 
denjenigen der Vereine Deutscher Papier-, 
Holzstoff- und Pappenfabrikanten in Berlin 
erstattet der Herr Vorsitzende Bericht. 


Auf der vom Präsidium des Deutschen 
Papiervereins am 2. November in Berlin ab- 
vchaltenen Besprechung zwecks Schaffung 
einer Zentralstelle für alle Vereine des Papier- 
fachs hat der Geschäftsführer teilgenommen. 
Derselbe berichtet über den Verlauf der Ver- 
handlungen und erläutert die gesteckten 
Ziele an einem Beispiel. | 

Sodann berichtet der Herr Vorsitzende 
eingehend uber die im Vorstand gepflogenen 
Verhandlungen wegen Aussetzung eines 
Preises von 100000 Mk. für eine Lösung 
der Sulfitablaugenfrage. Die Versammlung 
ermächtigt hierauf einstimmig den Vorstand, 
alle zur Durchführung des Preisausschreibens 
notwendigen Schritte zu tun. Im Anschluß 
hieran weist Herr Dr. Gottstein darauf hin, 
daß auch die Versuche von Herrn Professor 
Dr. A. Stutzer-Königsberg, eingedickte Sul- 
fitablauge als Düngemittel zu verwenden, 
ein völlig negatives Ergebnis gehabt haben. 
Auf eine Anfrage, ob es wohl möglich sein 
wird, den Papierholzeinschlag in Deutsch- 
land festzustellen, teilt der Geschäftsführer 
mit, daß sich der Verein dieserhalb mit den 
betreffenden Ministerien der einzelnen Bun- 
desstaaten in Verbindung gesetzt habe und 
von einigen derselben Zahlen uber den Ein- 
schlag in den Staatswaldungen bereits vor- 
lagen, 
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Herr Kommerzienrat Dessauer ist der An- 
sicht, es werde ganz gut möglich sein, auch 
den Papierholzeinschlag in den Privatwaldun- 
gen festzustellen, da überall die Abschläge 
zu bekommen seien. Sogar Bauern fingen 
schon mit der Veröffentlichung von Aus- 
schreibungen an. 


Der Herr Vorsitzende bezeichnet es als 
sehr wünschenswert, möglichst vollständige 
Angaben auch über den Privatwald zu er- 
halten. Wenn alle Firmen helfen, dieses wich- 
tige Material zu beschaffen, müßte sich cine 
sehr wertvolle und notwendige Statistik her- 
stellen lassen. Es sollen dieserhalb noch- 
mals Aufforderungen an die Mitglieder er- 


gehen. 
Nach einer kurzen Aussprache über 
Verkaufsfragen berichtet der Geschäfts- 


führer schließlich noch über die Bestrebungen 
in Rußland, die Ausfuhrtarife für Holz zu 
erhöhen. 


Ueber die Marktlage für Sulfitzellstoff 
und Natronstoff referierten eingehend die 
Herren Kommerzienrat Hoesch und Direktor 
Baver, während die Herren Kommerzien- 
rat Dessauer und Direktor Schoop über 
die Lage auf dem Zellstoffpapier- und 
Holzmarkt Bericht erstatteten. Aus den 
interessanten Darlegungen, welche für die 
Vereinsmitglieder noch im Druck erschei- 
nen werden, sei an dieser Stelle erwähnt, 
daß der deutsche Zellstoffmarkt im allgemei- 
nen als fest bezeichnet wurde, doch habe die 
Zellstoffindustrie zurzeit sehr unter der starken 
Verteuerung ihres Rohstoffes zu leiden. Ent- 
sprechend der vorübergehend etwas ab- 
geschwächten Geschäftslage in der Papier- 
industrie sei die Nachfrage nicht so intensiv, 
wie sie vor etwa Jahresfrist noch zu verzeich- 
nen gewesen ist. 

Herr Direktor Bayer ging in seinen Aus- 
führungen auf die Ausdehnung, welche die 
Natronzellstoffindustrie in Schweden und 
Finnland genommen hat, näher ein und 
schildert die Schwierigkeiten, mit welchen 
die deutsche Natronzellstoffindustrie zu kämp- 
fen hat, als da sind zu nennen teures Holz, 
hohe Kohlenpreise, steigende Löhne und ge- 
ringe Ausbeute bei der Fabrikation. 

Herr Direktor Dessauer geht auf die 
Mittel ein, welche vorgeschlagen worden 
sind, um die Lage der Papierindustrie zu 
bessern. Nach seinem Dafürhalten wird 
sich die volle Wucht der Holzverteuerung 
erst in den Kalkulationen der nächsten Jahre 
geltend machen. Dieser eiserne Zwang, der 
hierbei jeden trifft, werde das beste Heil- 
mittel sein, da dann nichts anderes übrig 
bleibe, als entweder zu versuchen, bessere 
Preise zu bekommen oder dem Ruin mit 
offenen Augen entgegenzusehen. 
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Herr Direktor Schoop gab zunächst einige 
interessante Zahlen über die Holzeinfuhr in 
den ersten drei Quartalen dieses Jahres und 
erörterte sodann die Ursachen der enormen 
Preissteigerung, welche Papierholz in letzter 
Zeit erfahren hat. 

Sehr zu wünschen wäre es sowohl für die 
Zellstoff- als auch für die Papierindustrie, 
wenn endlich einmal auf dem Holzmarkte 
ruhigere Zeiten eintreten würden. 

Nachdem der Herr Vorsitzende den Refe- 
renten gedankt hatte, entspann sich über die 
Marktlage eine eingehende Debatte, in der 
zunächst die Frage des Holzeinkaufs erör- 
tert wurde. Ferner kam man auf die Ur- 
sache der etwas ungünstigen Geschaftslage 
in der. Papierindustrie zurück, die nach An- 


sicht einzelner Herren zum wesentlichsten 
Teile darauf zurückzuführen ist, daß die 
meisten Industrien, welche Papier ver- 


brauchen, zurzeit ungenügend beschäftigt sind. 
Solange dies anhält, würden auch für die 
Papierindustrie keine besseren Zeiten kom- 
men. Im übrigen würde zumeist eine in letzter 
Zeit eingetretene Besserung festgestellt. Die 
Selbstkosten seien jedenfalls so hoch, daß 
man unmöglich die Preise noch weiter herab- 
setzen könne. Infolgedessen arbeite man 
lieber in etwas abgeschwächtem Maße, als 
durch erzwungenen Verkauf die General- 
unkosten zu steigern. 

Herr Dessauer weist darauf hin, daß die 
Papierindustrie bei der Beurteilung des Pa- 
piermarktes unter dem Fehlen einer zuver- 
lässigen Statistik leide. Es wäre deshalb schr 
zu wünschen, wenn man ım Verein Deut- 
scher Papierfabrikanten dahin kame, eine 
ähnliche monatliche Statistik aufzustellen, 
wie es der Verein Deutscher Zellstoff-Fabn- 
kanten tut. 

Die auf der Tagesordnung stehende Wahl 
eines neuen Vorstandsmitgliedes wurde ver- 
tagt. | 
Schließlich fand noch eine längere Aus- 
sprache über technische Fragen statt. Schluß 
1,2 Uhr. Dr. Mirus. 


Carr 


Dr. Casimir Wurster +. 


Nach zweimonatlichem Krankenlager ver- 
starb am 29. November in Dresden, wo er 
seine letzten Lebensjahre verbrachte, Herr 
Dr. Casimir Wurster, eine der bekanntesten 
und beliebtesten Erscheinungen in den Kreisen 
der deutschen Papierfabrikation. Sein Ab- 
leben wird aber auch im Auslande von vielen 
Freunden und Bekannten aufrichtig bedauert 
werden. 

Dr. Casimir Wurster wurde in 
Ruprechtsau bei Straßburg geboren, wo sein 
Väter eine Tuchmanufaktur besaß, die der 
Ursprung der Neuen Papiermanufaktur in 


Ruprechtsau wurde. Dadurch bekam Wurster, 
der sich der Chemie gewidmet hatte, Ge- 
legenheit, sich mit der Papierfabrikation ver- 


traut zu machen und namentlich der Harz- 
leimung besondere Aufmerksamkeit zu 
schenken. Im Alter von 2ı Jahren bewarb 


er sich um einen von der Societe industrielle 
de Mulhouse ausgesetzten Preis für eine 
Arbeit über das Leimen von Papier mit 
Harz, den er erhielt. In dieser Arbeit wies 
Wurster als erster auf die Bedeutung des 
freien Harzes im Harzleim hin, und seine 
Theorie wird noch heute als richtig aner- 
kannt. Wurster war der erste, der das 
Wesen der Harzleimung wissenschaftlich er- 
forschte, und er hatte die Freude, seine 
Untersuchungen durch die Praxis bestätigt 
zu finden. 

In sehr jungen Jahren als Professor der 
Chemie nach Zürich berufen, nachdem er 
früher schon neue Reagentien auf Holzstoff 
entdeckte, wandte er sich doch nach einiger 
Zeit der Praxis zu und war dann längere 
Zeit J.eiter von Chromo- und Buntpapier- 
fabrıken in New York und London. In Lon- 
don erfand er auch seine Knetmaschine, die 
er dann in Deutschland weiter vervollkomm- 
nete und die seinen Namen in der Papier- 
fabrikation aller Lander bekannt machte. 

Dr. Casimir Wurster hat der Papier- 
fabrıkation große Dienste geleistet. Wenn 
wir nicht irren, war er es, der im Verein 
mit Albert Ziegler aus Grellingen zuerst ge- 
nauere Untersuchungen über die Verluste der 
einzelnen Lumpensorten beim Kochen an- 
stellte, auch erfand er ein zuverlässiges Hygro- 
meter. 

Seine Arbeiten „Le collage et la nature 
du papier“ und „Die neuen Reagentien auf 
Holzschliff‘‘ werden Dr. Casimir Wurster für 
immer einen Platz in der Geschichte der Pa- 
pierfabrikation sichern. 

Sein liebenswürdiger Charakter, seine 
Herzensgüte und Opferwilligkeit erwarben ihm 
die Freundschaft aller, mit denen er in 
nähere Beziehungen kam, und die Trauer 
über sein Hinscheiden wird ebenso groß wie 
aufrichtig sein. 

Friede 


seiner Aschel 


Ca 


Norwegens öffentliche Waldwirtschaft. 


Der öffentiche Waldbetricb in Norwegen ergab 
im Jahre 1913 folgende Einnahmen und Ausgaben: 
Die Einnahmen aus dem Betriebe der Staatswälder 
betrugen 1095 400 Kronen, die Ausgaben 416 200 
Kronen. Der Nettogewinn des Betriebes ist also 
679 200 Kronen, während er zu 640000 Kronen 
veranschlagt war. Die Einnahmen "und Ausgaben 


beim Betriebe der Wider, die durch die „oplys- 
ningsvaesenets fonds” bewirtschaftet werden, be- 
trugen in der gleichen Zeit 834 500 Kronen und 
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105 000 Kronen, der Nettogewinn des Betriebes be- 
trug also 729 500 Kronen gegen veranschlagte 600 coo 
Kronen. 

Der gesamte Nettogewinn des öffentlichen Wald- 
betriebes beträgt also 1408700 Kronen. Rechnet 
man hierzu den Wert des von den berechtigten 
Fabriken abgeschlagenen Ho!zes, 223 oco Kronen, so 
erhält man 1631700 a's Gesamtheit des Netto- 
erträgnisses des Betriebes der öffentlichen Wä'der 
Norwegens im Jahre 1912/13. 

Das größte Nettoertragnis ergaben folgende 
Forstverwa'tungen: Rendal 228000, Soloer-Romerige 
128 ooo und Snaasen und Austfold 95 000 Kronen. 


car 


Förderung der Zellstoffabrikation in Indien. 


Die indische Regierung hat kürzlich, nach The 
Words Paper Trade Review, eine Einrichtung ge- 
schaffen, die für die englische Papterfabrikation von 
Wichtigkeit, aber auch für die Papierfabrikation 
anderer Länder von größerem Interesse ist. Sie 
hat nämlich die Stellung cines beratenden Zellulose- 
experten geschaffen und mit derselben Herrn William 
Raitt, F. C. S., der unsern Lesern schon durch seine 
Beiträge im „Papier-Fabrikant‘‘ bekannt ist, betraut. 
Herr Raitt war schon in den letzten drei Jahren dem 
„Forest Research Institute“ in Dehra Dun als 
Zellstoffexperte beigeordnet. Diese otfizielle Aner- 
kennung des Wertes von Papier und Papterstoff als 
fortschreitende Industrien durch die indische Re- 
gicrung während der letzten Jahre ist hochzuschätzen. 


Berlin. 


Das Geschäft entspricht nach wie vor den stark 
herabgedrückten und hier zum Ausdruck gelangten 
Erwartungen. Nirgends regt sich etwas, was eine 
Ermutigung zustande bringen könnte. Der Dezember 
"st auch sonst, in günstigeren Zeiten, kein Monat, in 
dem die Produktion und der Großhandel besondere 
Hoffnungen schöpfen könnten. Immerhin zeigten sich 
aber doch sonst um diese Zeit Vorbereitungen für das 
im neuen Jahre erwartete Geschäft. In diesem Jahre 
ist davon noch nichts zu spüren. 
nachtsgeschäft entwicke't sich nur sehr langsam und 
"5. Besorgn’sse für seine endliche Gestaltung auf- 
kommen. Das schlechte, überwiegend regnerische 
Weiter trägt dazu bei, die Käufer fernzuhalten. Die 
sarken Regenmengen haben auch den Wasseriäufen, 
die stark zurückgegangen waren, wieder reichliche 
Zufuhr gebracht, so daB die Besorgnis der auf die 
Wasserverhältnisse achtenden, vorsichtigeren Käufer 
wieder cinzuschlummern beginnt. Träte jetzt ernst- 
lich Frost ein, so würden sich sicher vicie Abnehmer 
bestimmen lassen, thre Zurückhaltung aufzugeben. 


Se’bst das Weih- ` 


Aufschlag 


Zollbefreiungen. 


Australischer Bund. Laut Verordnungen des 
Handels- und Zolldepartements des Australischen Bun- 
des vom 19. und 23. September 1913 können als 
„unbedeutende Artikel zum Gebrauch bei der Her- 
stellung von Waren innerhalb des Bundesgebiets‘ mit 
Wirkung vom 16. und 18. September 1913 ab nach 
Nr. 434 des Tarifs zoilfrei eingeführt werden, sofern 
der Verwendungsnachweis dem Ko'lek:or in be- 
fricdigender Weise innerhalb sechs Monate nach der 
Ablassung erbracht wird: 

C'ellophane, Gelatine in Blättern 
Stoffe für Briefumschläge. 
Australla Gazette.) 


und ähnliche 
(„Commonweath of 


ca 


Zolltarifierung von Waren. 


Frankreich. Eine Bekanntmachung der Genera! 
zolldirektion im „Journal officiel de la République 
Française“ vom 3. November 1913 enthält u. a 
folgende Entscheidungen für die Anwendung des 
Zolltarifs: 

Nachahmung von Linoleum oder Wachstuch auf 
Pappe (gefärbte oder bedruckte, mit einem einfachen 
Oecluberzug versehene Pappe) — wie Pappe, zuge- 
schnitten, gefärbt, gefirnißt usw. 

Rol'en oder Röhren aus Pappe oder aus Pappe und 
Holz, Pap:er, Kartenpapier oder grobem Zeugstoff, 
dc als Einlage beim Aufrollen von Linoleum, Wachs- 
tuch usw. verwendet werden sollen — wie „Pappe, 
geschnitten, Phantasicpappe” (Tarif-Nr. 463); dienen 
die Rollen usw. als Einlage für eingeführtes Linoleum, 
(rewebe, Wachstuch usw., so sind ste als Aufmachun- 
sen ohne Handelswert anzusehen. 

Postkarten mit Wunschalbum (album de souhaits), 
aus Papier oder Kartenpapier — wie „Postkarten“, je 
nach der Art. 


tae" > 


Chemikalien- Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Tendenz des siz. Schwefelmarktes ist fort- 
während jetzt eine feste, bei noch wenig veränderten 
Preisen. Man hatte angenommen, daß gegen Ultimo 
des Jahres, wie meist in früheren Zeiten, die Preise 
wegen stillen Geschäfts weiter sich verringern wür- 
den, aber dergleichen ist in den letzten Tagen nicht 
eingetreten. Dies giit als ein sicheres Zeichen, daß so- 
wohl das Konsortium in Rohschwefel als auch die 
Schwefelraffinenen durchaus keine Veranlassung 
haben, weiter rückgängig einzuräumen. Die Nach- 
fragen und Abschlüsse über ‚Frühjahr und ganz 1914 
sind so günstig, daß eben eine etwas flauere Zeit 
jetzt gar keinen Einfluß nach billigeren Konjunkturen 
gewinnen kann, sowohl in Rohschwefel als auch in 
Raffinaden. Ueber 1914 Raten git mmer noch ein 
von zirka ı Prozent, gegen Preise der 
nächsten Termine. Englische Artikel für die Papier- 
industrie sind still vor den Festtagen, wie gewöhnlich 
in dieser Zeit, bei etwas herabgesetzten Preisen. Inland. 
gelbb'aus. Kah ist für die nächsten Monate fast aus- 
verkauft bei etwas festeren Sätzen für 1914. 
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Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.30 


» » » » Dia » » » 9.10 
» > » >» Illa ous » » 9.— 
» » > >» Illa buona » » 8.90 
» » brutto inkl. Sack 60 Pf. mehr 

» Brocken \Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.05 
» » » » br.inkl. Sack 10.65 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.95 
> » » in "/sZtr.-Geb. 11.20 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.25 
» Floristella halbraff. gem. » > » » 10.50 
» Rohschwefel gem. » > » >? 10.35 


Prompte Kasse mit 11/4 °/, Skonto. Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/1914-Raten. Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostsechäfen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in 5/, Ztr.-Gebinden 12.10 
» » » gemahlen » Ze » 13.10 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.85 
» + China Clay brutto in Säcken Qualität extra 5.30 
» >» » » » » » » I 4.90 
>» » » » » » » » II 4.50 
» >» » » » » » » IM 4.20 
» » > > » » » | » IV 4.— 
» » » » » > » » V 3.90 
» >» » » » » > » VI 3.80 
> > Talkum » » » » I 8.50 
» >» » » » ` > I 7.50 
+» » » » » > Ill 6.50 
» » China Clay weitere Nuancen 3.75 bis zu 2.95 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz Geb. 12.10 
» » » 35/37°jo in Weichholz » 11.70 
» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.50—65.50 
» » » Natron, kristall. Quant. 53.25—55.25 

franko Waggon deutsche Stationen 
» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken in Geb. 5.50 
» >» » » gemahlen » » 6.— 
» >» Mineralweiß f. die Papierfabriken extra §.50 
» > » > » » gut 5.— 
» > Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.70 
» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.25 
» » » » 60/62°%o » » > 18.25 
» > Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 


Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 108.50— 109.50 
» » » KL a » > 107.50—108.50 
Netto Kasse tiber Januar bis Dezember 1914. 


Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Dezember bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist ruhig und ist man all- 
gemem der Ansicht, daß doch noch weitere Preis- 
ermaBigungen zu erwarten sind. 


Die heutigen Forderungen sind für B Rm. 17.90, 
D 17.90, E 17.90, F 18.10, G 18.10, H 18.20, J 18.40 
per 100 Kilo netto inklusive Faß, Tara 14 Prozent, 
ab Lager Hamburg, zur Lieferung, Dezember, Januar, 
Februar, Kassa abzüglich ı Prozent. 


Terpentinöl. Der Markt in diesem Artikel 
ist augenblicklich schwer zu beurteilen und unent- 
schieden. Die Notierungen sind: Loko Rm. 63.—, 
Dezember 63.—, Januar-Februar 65.—, März 66.—, 
April 67.—, alles per 100 Kilo netto, inklusive Barrel, 
Original Tara, ab Lager Hamburg, Kassa abzüglich 
ı Prozent. 


Sachsen. 


Die Nachfrage nach frischem Holzstoff ist noch 
immer sehr mäßig, die Ursache hierfür ist lediglich in 
der ungünstigen Geschäftslage der holzhaltige Papiere 
herstellenden Papierfabriken zu suchen. Die abge- 
schlossenen Quanten werden wohl anstandslos herein- 
genommen, doch fehlt dem Geschäft noch immer 
ein lebhafter Zug. Einige Abschlüsse für nächstes 
Jahr sind zu normalen Preisen in den letzten Tagen 
zustande gekomnien. 

Vom ‘Pappenmarkt hört man lediglich Klagen 
über schlechte Preise. Die Nachfrage ist wohl gut, 
kommt man aber zur Kundschaft, so hört und sicht 
man, zu welchen Schleuderpreisen von manchen 
Pappenfabrikanten verkauft wird, wodurch das ganze 
Geschäft geschädigt wird. 

Es ist sehr bedauerlich,: daB cs Leute gibt, 
die micht rechnen können. Momentan ist gar keine 
Veranlassung vorhanden, die Pappen billiger abzu- 
geben, vor allem muß jeder Fabrikant doch berück- 
stchtigen, daB alles teurer geworden ist und die 
Herstellungskosten erheblich gestiegen sind. 

Der Wasserstand der Flüsse ist durch die er- 
neuten Niederschläge bedeutend verbessert worden, 
so daß jetzt ruhig dem Winter entgegengesehen werden 
kann. ‘ 


Schlesien. 


Der Monat November war bis fast an sein Ende 
sehr trocken, Niederschläge gab es so gut wie gar 
nicht, und da schon der ganze Herbst trocken und 
schon war, so gestalteten sich die Betriebsverhaltnisse 
im November noch äußerst ungünstig. Das Wasser 
reichte oft kaum hin, das leere Zeug zu treiben. Ueber 
mehr als em Drittel der normalen Betriebskraft kam 
man nirgends heraus, so daß in solchen Betrieben, 
welche ‚Dampfreserven zur Verfügung hatten, diese zur 
Aushilfe ‘herangezogen werden mußten, was natür- 
lich die Produktion ungemein verteuerte, wo diese 
ohnehin durch die immer noch steigenden Holzpreise, 
erhöhte Löhne und allgemein verteuerte Regie schon 
so teuer geworden ist, wie sie seither noch nicht war. 
Erst gegen Ende November traten ziemlich starke 
Niederschläge ein, so daß sich die Produktion wieder 
günstiger gestaltete. Im allgemeinen machte sich der 
Mangel an Holzstoff trotz der geringeren Erzeugung in 
den trockenen Wochen des Herbstes nicht allzuschr 
bemerkbar, denn die Holzschliff verarbeitenden Fa- 
briken sind alle nicht so stark beschäftigt, daß sie 
Stoffmangel infolge der Minderproduktion gespürt 
hätten, denn es war in den Fabriken selbst, als auch 
in den Holzschleifereien überall noch erheblicher 
Vorrat vorhanden. Zum Glück ist wieder ausreichen- 
des Grundwasser vorhanden, denn seit etlichen Tagen 
ist Frost eingetreten, und leider liegt noch kein 
Schnee. . Die Preise für Holzstoff sind infolge der 
gegenwärtigen Lage als durchaus feste zu betrachten, 
zumal bei anhaltender Kälte mit erneutem Wasser- 
ruckgang gerechnet werden muß. In etlichen Gegen- 
den wird auch schon wieder Nachfrage nach frei- 
handigem Stoff laut, weil viele Papierfabriken sich 
emdecken wollen, denn nach der großen Geschäfts- 
stille des Sommers wird allgemein jetzt wieder ein 
Aufschwung in der Papierindustrie erwartet, der ja 
auch kommen muß. Dice Abschlüsse sind mit einigen 
Ausnahmen für das nächste Jahr alle getätigt, und es 
gelang den Schleifern auch, ihre Preise in der Haupt- 
sache zu erhalten. Nur wenige Papierfabriken haben 
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noch nicht eingekauft, was aber im letzten Monat noch 
zu erwarten ist, denn die Preise zrehen eher an, als 
daB ste zurückgehen. Wer deshalb noch zu ,an- 
gemessen günstigen Preisen abschließen will, muB es 
jetzt unbedingt tun. 

Die Pappenfabriken sind ebenfalls weniger mit 
Aufträgen versehen im Gegensatz zu andern Jahren 
um diese Zeit, manche sind sogar nicht einmal voil be- 
schaftigt. Die Preise sind noch immer ganz unaus- 
kömmliche, es wird in keiner Branche so geschleudert 
wie gerade im Pappengeschäft, wenige Spezialitäten 
ausgenommen. Das Weihnachtsgeschäft ın Pappen 
spielte sich wie immer ım Herbst ab, die Ruhe 
wird nun bis nach Weihnachten anhalten, zu welcher 
Zeit vielfach das Ostergeschaft schon beginnt. Ob 
es diesmal auch so früh einsetzt, ist aber in Anbetracht 
der allgemein ungünstigen Konjunktur zu bezweifeln, 
um so mehr als die Pappenverarbeiter selbst große 
Posten Lagersorten vorrätig haben, welche sie als Ge- 
legenheitskäufe günstig erworben haben. Auch für 
sonst noch angemessen gut bezahlte Pappenarten be- 
ginnt sich ein Preisrückgang bemerkbar zu machen, 
welcher in der Hauptsache in der Ueberproduktion 
begründet ast. i 


Westfalen. 


Das Geschäft war in letzter Zeit entschieden reg- 
samer. Es kamen nicht nur Anfragen, sondern auch 
ziemlich bedeutende Aufträge herein, die erkennen 
ließen, daß sowohl die Grossisten wie die endgültigen 
Braucher zu lange mit der Eindeckung gezögert 
haben und nunmehr alles aufbieten müssen, um die 
in den Lägern entstandenen Lücken auszugleichen. 
Insofern ist auch etwas vom Weethnachts- und Neujahrs- 
geschäft zu verspüren gewesen. Im großen ganzen 
aber spielte sich das gesamte Geschäft überaus still 
ab; die Zurückhaltung ist so groß, wie man sie ım 
Fabrikationsgeschäft tatsächlich doch noch nicht er- 
‘ebt hat. Einige Verscharfung hat sie überdies noch 
dadurch erfahren, daB der Verein deutscher Zeitungs- 
verieger im „Zeitungsverlag“ eme Warnung erlassen 
hat, mit „Rücksicht auf die allgemeine Lage des 
Papiermarktes, auf dem das Angebot die Nachfrage 
erheblich übersteigt, sich mit Papierabschlüssen für 
das Jahr 1915 die größte Zurückhaltung aufzuer- 
legen“. Damit bestätigt ja der Verein deutscher Zei- 
tungsverleger in unzweifelhafter Weise das, was auf 
der Versammlung des Vereins deutscher Druckpapier- 
fabrikanten in Berlin einmütig festgestellt worden ist, 
daß nämlich in der Tat eine sehr erhebliche Ueber- 
produktion vorhanden ist, die unter allen Umständen 
beseitigt werden muß, ehe der Papiermarkt gesunden 
kann, und als bestes Mittel hierzu empfahl bekanntlich 
der Verein deutscher Druckpapierfabrikanten den 
Papierherstellern eine einschneidende Erzeugungs- 
einschränkung, die aber sofort den Widerspruch der 
Mitglieder des Vereins deutscher Zeitungsverleger her- 
vorrief. Etwas anderes können aber angesichts der 
verstärkten Zurückhaltung der Verbraucher holzhaltiger 
Papiere die deutschen Papierfabrikanten gar nicht 
tun, denn wohin soll es führen, wenn auf der 
einen Seite die Roh- und Halbstoffe immer ‚teurer 
werden, das Papier aber noch billiger abgegeben wer- 


den soll, wie die Herren Verbraucher sich das ganz 
nett ausmalen. Auf den süddeutschen Papierholz- 
versteigerungen, die für das rheinisch-westfähsche Pa- 
piererzeugungsgebiet sehr maßgebend sind, wurden bis 
zu 15 Prozent höhere Preise als im Vorjahr bezahlt; 
unter diesen Umständen wird es kaum möglich sein, 
die Forderungen der Handelsschleifer nach höheren 
Preisen abzulehnen, denn sie werden den Holzstoff 
eben nicht billiger liefern, zumal schon die ‚Holzstoff- 
angebote nach'assen. Die ganze Geschäftslage auf 
dem Holzstoffmarkte ist gerade durch den Umstand, 
daß angesichts des viel zu geringen Angebots der 
Papierholzer die höheren Preise unter allen Umständen 
bezahlt werden müssen, obwohl sch in vielen ‚Fällen 
schon vorhersagen läßt, daß der Handelsschleifer 
seine erhöhten Forderungen mit Rücksicht auf die Ver- 
fassung des Marktes in holzhaltigen Papieren nicht 
durchzudrücken vermag, noch so verworren, daß sich 
auch das Geschäft in holzhaltigen Papieren jetzt nicht 
so ohne weiteres fest umgrenzen läßt. Aber das kann 
jetzt schon zweifelsfrei gesagt werden, daß unter 
allen Umständen höhere Verkaufspreise für holzhaltige 
maschinengiatte Zeitungsdruckpapiere durchgesetzt 
werden müssen, wenn nicht eine ganz erhebliche 
Qualitätsverschlechterung vorgenommen werden soll, 
denn anders ist es nicht möglich, angesichts der fort- 
laufenden und bedeutenden Steigerungen der Selbst- 
kosten die Rechnung in der Fabrikation zu finden. 
Sollte die Mahnung des „Zeitungsverlags“ nach größter 
Zurückhaltung wider Erwarten im Geschäftsgange der 
Papierfabrikation zum Ausdruck kommen, so wird 
man damit ganz zweifellos lediglich die Maßnahmen 
unterstützen, die der Verein deutscher Druckpapier- 
fabrikanten als das einzig ‘richtige angeregt hat, 
nämlich eine allgemeine Erzeugungsein- 
schränkung, die dann doch wohl dazu wird führen 
muß, daß die Verbraucher die berechtigten Forde- 
rungen der Papserhersteller anerkennen und sich zu 
Preisaufbesserungen verstehen, die eben unbedingt 
notwendig geworden sind. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Die Wasserverhältnisse haben sich 
in Skandinavien weiter gebessert. Dagegen scheint 
man in Finnland während der Wintermonate mit 
Wassermangel rechnen zu müssen. Es hat sich etwas 
Interesse für Abschlüsse über das Jahr 1915 einge- 
stellt. Die Käufer sind bereit, einen kleinen Auf- 
schlag Tor: dese Liefertermine gegenüber den für dies- 
und nächstjährige Lieferung herrschenden Preisen 
einzuräumen. Das Geschäft für prompte Licferung ist 
ruhig. 

Zellulose. In Zellulose ist das Geschäft für 
prompte Lieferung sehr still. Für nächstjährige Liefe- 
rung wird gebleichte Sulfitzellulose in besonders reich- 
lichem Maße angeboten. Die Preise für gebleichte 
Soda zeigen weiter eine steigende Tendenz. Der 
Nachfrage für diesen Artikel kann für 1914 nicht ge- 
nügt werden. In starker Sulfitzellulose zeigt sich fort- 
dauernd einiges Interesse für Abschitsse über die 
Jahre 1915, 1916 und 1917. Sonst ist das Geschäft 
still. 
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General-Versammlungen. 


Oesterreichische Aktiengesellschaft fiir Papier- 
industrie. Die Gesellschaft beruft fiir den 15. De- 
zember eine außerordentliche Gencralversammlung 
ein, auf deren Tagesordnung die Erhöhung des 
Aktienkapitales, das derzeit 600000 Kr. beträgt, 
steht. 

Verein für Zellstoff-Industrie, A.-G. in Dresden. 
Die Generalversammlung genehmigte den Abschluß 
und stimmte der Herabsetzung der Mitgliederzahl 
des Aufsichtsrates auf 7 zu. Die Direktion be- 
richtete, daß die Produktion für 1913/14 bereits 
wieder fest verschlossen sei, wobei etwas bessere 
Preise haben erzielt werden können. Allerdings 
stünden dem auch wieder höhere Rohstoffpreise 
gegenüber. 

Schlesische Zellulose- und Papierfabriken A.-G. 
in Kunersdorf. Die Generalversammlung gce- 
nehmigte die Jahresbilanz und erteilte einstimmig 
dem Aufsichtsrat Entlastung, während die Ent- 
lastung des technischen Direktors mit allen gegen 
die Stimmen zweier Aktionäre ausgesprochen 
wurde In der an die Verlesung des Geschäfts- 
berichts sich anschließenden Debatte wurden die 
Gründe, die zu den großen Ueberschreitungen der 
Baukosten bei der Neuanlage in Maltsch geführt 
hätten, eingehend erörtert, desgleichen die Aus- 
sichten für das nächste Jahr, die mit Rücksicht 
auf die allgemein schlechte Konjunktur ın der 
Papierbranche als ungünstig bezeichnet wurden. 
In den Aufsichtsrat wurden die ausscheidenden 
Mitgliecer einstimmig wieder- und an Ste!le des 
ausscheidenden Direktors Siemsen Dr. Otto Fischer, 
Berlin, neugewahlt. 


ca 


Geschäfts-Berichte. 


Papierfabrik Kirchberg, A.-G. in Kirchberg 
(Kreis Jülich. Die in Cöln abgehaltene Haupt- 
versammlung, in der 180 Aktien mit 395 Stimmen 
vertreten waren, genehmigte einstimmig den Ab- 
schtuB, erteilte ebenso der Verwaltung Entlastung 
und wählte ein der Reihe nach aus dem Aufsichts- 
rat ausscheidendes Mitglied durch Zuruf wieder. 
Im Anschluß an die Mitteilungen des Geschäfts- 
berichts wurde bemerkt, daß im abgelaufenen Ge- 
schäftsjahr besonders nachteilig auf das Ergebnis 


eingewirkt hätten, das MiBverhältnis zwischen den 
Preisen der Rohstoffe und der Erzeugnisse und der 
Ausfall der Pachtsumme in Düsseldorf, der durch 
den Abbruch der Fabrik infolge der AufschlieBung 
des dortigen Grundbesitzes entstanden sei. Ferner 
habe der Wettbewerb maßgebender Fabriken einen 
lahmenden Einfluß auf den Geschäftsgang aus- 
geübt. Nach Lage der Dinge werde in diesen Ver- 
hältnissen vorläufig eine Aenderung nicht ein- 
treten. Die Gesellschaft verfüge aber über gute 
Einrichtungen, die durch weiteren Ausbau wirk- 
samer gestaltet werden sollen, um das Mißverhält- 
nis zwischen den Rohstoff- und Erzeugnispreisen 
noch mehr auszugleichen. Durch die Uebernahme 
des Düsseldorfer Besitzes habe die Gesellschaft 
eine verhängnisvolle Erbschaft angetreten, da mit 
ihm eine große Zinsenlast verbunden sei, die 
sich schr fühlbar gemacht habe und auch jetzt noch 
mache. Nach den getätigten Verkäufen stehe der 
Grundstückswert des Düsseldorfer Besitzes fest, es 
würden durch ihn die Hypotheken und Bank- 
schulden gedeckt. An baren Mitteln seien der Ge- 
sellschaft seit 1901 zugeflossen aus Aktien-Zu- 
zahlungen in den Jahren 1906 und 1908, sowie aus 
auigenommenen Hypotheken 795000 Mk., dagegen 
wurden seit 1901 verausgabt für Anlagen auf 
Maschinen, Gebäude, Grundstücke, für Tilgung der 
Hypotheken und Aufgeld ohne Sonderrückzahlung 
durch Verkäufe, für Hypothekenzinsen, abzüglich 
Pacht sowie für Bankzinsen 291000 Mk., so daß 
den erwähnten 705000 Mk. neuer Mittel insgesamt 
1 641 000 Mk. Aufwendungen gegenüberstehen. Der 
Kirchberger Betrieb hat also aus eigener Kraft 
in ı2 Jahren 846000 Mk. oder jährlich rund 
70 500 Mk. aufgebracht. Dabei sind in dem gleichen 
Zeitraum, allerdings unter Hinzurechnung der durch 
die Zuzahlung zur Verfügung stehenden Summen, 
675000 Mk. oder etwa 56000 Mk. jährlich für Ab- 
schreibungen verwandt. Der Zinsendienst er- 
forderte im Berichtsjahre für Hypotheken und 
Bankzinsen sowie regelmäßige Tilgung der Hypo- 
theken 122000 Mk., die aus den Betricbsmitteln 
haben entnommen werden mussen und die mit dem 
eigentlichen Betriebe nichts zu tun haben. Diese 
Verhältnisse würden sich in den nächsten Jahren 
kaum ändern, doch bestehe die Aussicht, daß man 
in den nächsten drei bis vier Jahren sich von dem 
Düsseldorfer Besitz freimachen könne und damit 
die Schulden (Hypotheken- sowohl wie Bank- 
schulden) loswerde. Im vergangenen Jahre habe 


eil 


Zeitzer Dampfkesselfabrik u. Apparatebauanstait 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 
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Dampfüberhitzer, Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger, Turbinenrohrleitungen 
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das Grundstücksgeschäft in Düsseldorf wegen der 
notwendigen AufschlicBungsarbeiten und bei der 
allgemein schlechten Lage des Grundstücksgeschäfts 
fast vollig geruht. Es schweben aber jetzt Ver- 
handlungen über den Verkauf eines größeren 
Grandstückblocks. Es sei möglich, daß dieser 
Verkauf bis zum Frühjahr 1914 zustande komme. 
Im Laufe dieses Jahres seien bereits drei kleinere 
Parzellen im Gesamtwert von etwa 25000 Mk. ab- 
gestoBen. De Anlage in Kirchberg sei noch nicht 
ganz beendet, man hoffe aber, sie ım Laufe des 
Kalenderjahres noch fertigstellen zu können; ces 
dürfe die Erwartung ausgesprochen werden, daß 
sie die an sie gestellten Anforderungen erfüllen 
werde. 
CER 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung 


Cöln, Rhein. „Kölner Luxus - Papier - Fabrik 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung“ Cöln. Die 
Firma lautet jetzt: „Kölner Luxus - Papierwaren 
Fabrik Gesellschaft mit beschränkter Haftung.“ 

Düren, Rheinland. Carl Roscheck, PaptergroB- 
handlung, Düren. Nachdem der Firmeninhaber 
Carl Roscheck zu Düren verstorben ıst, wird das 


Geschäft unter unveränderter Firma als offene 
Handelsgesellschaft von den Erben und Rechts- 
nachsfolgern desselben, als: ı. der Witwe Carl 


Roscheck, Christine Scholastika Maria Agnes geb. 
Hühnerbein, zu Düren, 2. den Kindern: a) Maria 
Juliane Christine Roscheck, Geschäftsgehilfin zu 
Düren, b) Friedrich Carl Theodor Roscheck, Kauf- 
mann zu Düren, c) Paul Rudolf Ernst Roscheck, 
d) Kart Hubert Anton Roscheck, e) Max Josef 
Roscheck, f) Felix Bernhard Peter Roscheck, zu 
c bis f minderjährig, zu Düren, vertragsmäßig fort- 
gesetzt. Zur Vertretung ist nur die Witwe Roscheck 
allein berechtigt. Dem Kaufmann Friedrich 
Roscheck ist Prokura erteilt 

Hamburg. In das Handelsregister wurde ein- 
getragen die Firma: Türk Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung. Der Sitz der Gesellschaft ist 
Hamburg. Gegenstand des Unternehmens ist: 
a) Herstellung von Garn und Geweben aus 
Papier und ähnlichen Stoffen in Verbindung mit 
anderen Gewebestoffen, b) der Verkauf und die 
Verwertung von diesbezüglichen Verfahrungsarten, 
Patenten und Lizenzen usw. c) die Beteiligung an 
anderen ähnlichen Unternehmungen. Das Stamm- 
kapital der Gesellschaft beträgt 60000 Mk. Ge- 
schättsführer sind die Kaufleute Ernst Schüler, zu 
Hamburg, und Heinrich Lund, zu Oldenfelde. 

München. Vercinigte Papierwarenfabriken vor- 
mals Eger & Comp. Zweigniederlassung in Nürn- 
berg. Hauptsitz in München. Das Geschäft der 
Zweigniederlassung Nürnberg ist pachtweise auf 
die Kommanditgesellschaft = Simon Fleischmann 
mit dem Hauptsitz in Beyreuth übergegangen, 
die es als Zweigniederlassung Nürnberg unter der 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 
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Firma „Simon Fleischmann Zweigniederlassung 
Nürnberg vorm. Vereinigte Papierwarenfabriken 


vorm. Eger & Comp.“ weier betreibt. Forderunger 
und Verbindlichkeiten sind nicht übernommen. 

— Mit Wirkung ab 1. Dezember 1913 ist die 
bisher bestandene Firma Nordhoff & Römer, Alt- 
papier-, Pappen- und Packpapierhandlung, auf dem 
Wege freundschaftlichen Uebereinkommens ohne 
Liquidation aufgelöst und in zwei selbständige 
Firmen umgebildet worden, nämlich: ı. Franz 
Nordhoff, Altpapier-, Pappen- und Packpapier- 
handlung, Unteranger 12/13, 2. Fritz Römer, Papier- 
und Pappengroßhandlung, Sortieranstalt für Papier- 
abfalle und Hadern, Elsenheimer Straße 15. Die 
Abrechnung und Ausgleichung der bis einschlicB- 
lich 30. November 1913 von der alten Firma be- 
tätigten Geschäftsabschlüsse erfolgt auch noch nach 
dem Trennungstage (1. Dezember 1913) durch die 
Firma Franz Nordhoff, München, Unteranger 12/13. 

Nieder-Zwönitz i. Sa. Reinhard Wintermann 
in Nieder-Zwönitz. Die Inhaberin Hulda Auguste 
verw. Wintermann, geb. Schütz, in Nieder-Zwönitz 
ist ausgeschieden. Gesellschafter sind die Pappen- 
fabrikanten a) Martin Wintermann, b) Emanuel 
Alfred Wintermann, beide in Nieder-Zwonitz. Die 
Prokura des unter a genannten jetzigen Gesell- 
schafters ist erloschen. 

Treuenbrietzen. Papierfabrik Treuenbrietzen 
vormals Wilhelm Seebald & Co., Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung. Der Ingenieur Gustav Türk 
ist von seinem Amt als Geschäftsführer enthoben. 
Herr Gustav Gans aus Berlin-Steglitz ist nunmehr 
zum Geschäftsführer bestellt. 

Worms. Die Papierfabrik Jac. Mayer Söhne in 
Worms ging mit Wirkung vom 1. Dezember unter 
der gleichen Firma von dem seitherigen alleinigen 
Inhaber Emil Mayer auf dessen Söhne Paul und 
Max Mayer über. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 


Admont, Steiermark. Gelöscht wurde die Firma 
Admonter Pappenfabrik Christian Esser und Adolf 


Pollak in Liquidation, infolge Beendigung der 
Liquidation. 
Elbemühl. Die Papierfabriksgesellschaft „Elbe- 


muhl* hat eine Vermehrung des Kapitals um 
2 Mill. Kr. beschlossen. Die neuen Mittel dienen 
vorzugsweise zur Erwerbung der Zellulosefabrik in 
Holoubkau in Böhmen. Die Fabrik gehörte bisher 
der Firma Schoeller & Co. 

Franö, Schweden. In den Vorstand der Sulfit- 
s'offabrik Svanö Aktiebolag trat, an Stelle von J. A. 
Hellman, Axel Sahlberg ein. A. 

Kristiania. Hier konstituierte sich am 2. De- 
zember mit einem voll gezeichneten Aktienkapital 
von 1250000 Kr. Aktieselskabet Jämtlands Bruk, 
um ın der schwedischen Provinz Jamtland Wälder 
usw. zu kaufen Die Firma erwarb bereits die 
Aktienmehrheit in Acggfors Aktiebolag bei Mörsil, 
Jamtland, welche gegenwärtig eine Holzschleiferei 
für zirka 30000 Tonnen Jahresproduktion anlegt 
und ihre elektrische Kraitstation am Acggforsen 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Kiinzel’s Phosphorbronze. 
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bedeutend vergrößert. Techtäscher Leiter” der 
Schleiferei wird Ingenieur Alf Prydz. Der Vor- 
stand der neuen norwegischen Firma besteht aus 
Konsul A. B. Nilsen (bei dessen bekannten Papier- 
stoff-Ausfuhrfirma Anth. B. Nilsen & Co. Ltd., 
in Kristiania sie auch Kontor unterhält), den Werk- 
besitzern O. Grundt-Rösholm und P. Piltingsrud 
(Besitzer der Holzschleiferei Storbrofos bei 
Tonsaasen) und Gutsbesitzer H. Holte, alles 
Norweger. . 

Nästved, Dänemark. Herr H. Hjorth, seit 
12 Jahren Betriebsleiter der größten dänischen 
Papierfabrik, der zu Aktieselskabet De Forenede 
Papirfabriker gehörenden Fabrik Maglemölle bei 
Nästved, wird zum ı. April 1914 seine Stellung ver- 
lassen, um eine solche im nördlichen Skandinavien 
anzutreten. 

Paternion-Feistritz, Steiermark. Die zur Kon- 
kursmasse ans Kavallar in Paternion-F eistritz 
wurde um den Mindestbietvertrag von 40000 Kr. 
von Herrn Josef Miller vulgo Gotz erstanden. Der 
Schatzwert der Liegenschaft ist 70000 Kr. 

Torpshammar, Schweden. In den Vorstand der 
Ho!zscl'e ere Torpshammars Aktiebolag trat, an 
Steiie dss verstorbenen Peder Gulbrandsen, Christian 
Skamarken in Drammen, Norwegen, (Direktor der 
Papierfabriken A.-S. Eker Papierfabrik und A.-S. 
Sunland Papirfabrik) ein. Die Firma zeichnet allein 
Dir. Eyvind Gulbrandsen. A. 

Tuckslahti bei Sordavala, Finnland. Die 1899 
gegründete Holzschleiferei Tuckslahti Träsliperi 
Akuebolag, welche zirka 1200 Tonnen weiße Holz- 
pappe jährlich herstellte, mit 100000 finn. Mk. 
Aktienkapital, wurde in Konkurs versetzt. Direktor 
(und Vorstandsmitglied) war Gunnar Brander. 


A. 

Villach, Kärnten. Carinthia-Pappenfabrik Ge- 
sellschaft m. b. H. in Villach. Herr Gallus, k. u. k. 
Hauptmann i. R. in Villach ist als Geschäftsführer 
eingetragen. 

Wien. Papier a Cigarettes Maurice Maxime 
Labin. Kommissionshandel mit Zigarrettenpapier 
und Papieren aller Art. Kollektivprokura ist erteilt 
dem Herrn Bernhard Mandl, Bureauleiter, und Karl 
J. Glücklich, Korrespondent, beide in Wien. 

Zürich. Die Firma Rosenstiel & Co. führt 
die weitere Firmenbezeichnung: „Rosenstiel & Co. 
Klosettpapier- und Papierwarenfabrik Zürich“ nicht 
mehr. Natur des Geschäfts: Papierhandlung Engros 
und Papierwarenfabrikation. 


Konkurse. 


Wien. 
Firma Gustav Zilsel in Firma Zilsel & Reich, Papier- 
und Papierwarenhandel in Wien, IX. Porzellan- 
gasse 8, den Konkurs eröffnet. Massenverwalter 


Das Handelsgericht Wien hat über die 


sucht für Norddeutschland einen 


Vertreter 


gegen Provision. — Anträge vermittelt unter 
P. F. 5304 die Expedition des »Papier-Fabrikante. 
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Louis Schopper, 
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Fabrik wissenschaftlicher und technischer Apparate 


A. H. V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 


Die Papiermacher-Tafelrunde Altenburg gibt sich die 
Ehre, die A.H. zu dem am Sonnabend, den 20. De- 
zember 1913, abends 8 Uhr, im »Preußischen Hof« 


f | stattfindenden 


Weihnachtsvergnügen 
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ber 1914 abzugeben :: 
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ist Herr Dr. Ernst Radda Ritter v. Boskowstein in 
Wien. Anmeldungsfrist bis zum 8. Januar 1914. 

Wien. Das Handelsgericht Wien hat über d.e 
Firma Robert Kohn in Firma Papier-Emballagen- 
Industrie Buch- und Steindruckerei M. Kohn in 
Wien, VI. Loquaiplatz 13, den Konkurs eröffnet. 
Massenverwalter ist Herr Dr. Paul Vortrefflich, 


I. Schottenring 17. Anmeldungsfrist bis zum 
31. Dezember d. J. 


Caen? 


Brinde. 


Hemer, Westfalen. Ein Brand entstand in dem 
Lagerhaus der GroBfirma Gebriider Reinhard. In 
dem Gebäude lagerten für zirka 2 Mill. Mk. Papier- 
waren. Den Feuerwehren gelang es, das Feuer zu 
dämpfen, so daß der Schaden nur etwa 100000 Mk. 
beträgt. Der Verlust ist durch Versicherung ge- 


deckt. Der Betrieb und Versand erlitt keine 
Störung. 


Streckewalde i. Sa. Feuer brach kürzlich hier 
in der PreBspan- und Pappenfabrik Arthur Hohme 
aus, das den Lagerschuppen und auch de Wagen- 
remise ergriff. Im Schuppen befanden sich be- 
deutende Vorräte, die sämtlich ein Raub der 
Flammen wurden, wie auch zahlreiche Wagen voll- 
ständig vernichtet wurden. 


\ EE, 
Kleine Mitteilungen A 
A H 


VI 
Unfall. In der Papierfabrik von Schott u. Gen. 
ın Tannroda war der Werkführer Göbel mit dem 


Einsetzen eines neuen Filzes in eine Papier- 
herstellungsmaschine beschäftigt und wollte den 
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Filz nachschieben. Dabei wurde er mit der rechten 
Hand von den Walzen gepackt und erheblich ge- 
quetscht, so daß er nach Jena in die Klinik gebracht 
werden mußte. 

Automobil-Explosion. In denı Augenblick, als 
das Lastautomobil der Engeschen Papierfabrik ın 
Petersdorf die Garage verlassen sollte, erfolgte eine 
Explosion. Das Auto stand im Augenblick über 
und über in Flammen, so daß auch der Schuppen 
in Brand gesteckt wurde. Schuppen und Kraft- 
wagen wurden vernichtet. 

Treue Dienste. Die Potsdamer Handelskammer 
hat dem bei der Firma Marggraff & Engel, Papicr- 
fabrik, in Wolfswinkel bei Eberswalde, beschäftigten 
Werkmeister Herrn Wilhelm Kortmann eine Ehren- 
urkunde für langjährige treue Dienste verliehen. 

Jubiläum. Der Papierschneider Herr Christian 
Hey konnte auf eine 25jährige Tätigkeit bei der 
Zellulosefabrik Höcklingsen in Hemer zurück- 
blicken. 


Treue Dienste. Dieser Tage feierten der Werk- 
führer Adalbert Koubek und die Mühlenarbeiter 
Wenzel Matschi und Peter Kosar die 40 jährige 
Wiederkehr ihres Eintrittes bei der Firma Ignaz 
Spiro und Söhne, Papierfabrik in Budweis. 


Treue Dienste. Die Arbeiter Ernst Scholz und 
Franz Feistdauer konnten auf eine 25 jährige Tätig- 
keit bei der Papierfabrik Berger & Dittrich in 
Hermsdorf ;Kynast) zurückbicken. Die Jubilare 
erhielten jeder ein Ehrendiplom vom Verein der 
Deutschen Papiermacher und von der Firma ein 
ansehnliches Geldgeschenk. 

Große Waldabholzungen in Jamtland. Im 
schwedischen Norrland und speziell im Lane Jamt- 
land werden von den Waldbesitzern diesmal be- 
sonders umfangreiche Waldabholzungen vorbereitet, 
und obwohl der milde Winter den Beginn der Ar- 
beiten bisher noch nicht erlaubte, herrscht schon 
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Deckenhelzung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 
der Wasserdfnpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Are 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässerun maschinen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast durchweg Ventilatoren mit Kraftantrieb, da- 
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Papiertechnisches aus Amerika. 
Von Ingenieur Alfred Lutz, Gr.-Lichterfelde. 


Der Internationale Kongreß für die ange- 
wandte Chemie, der im September vorigen 
Jahres in New York stattfand, hatte insofern 
eine erhöhte Bedeutung für die Papiermache- 
rei, als zum erstenmal bei einem solchen Kon- 
greß der Versuch gemacht wurde, für Papier- 
und Zellstoff eine besondere Abteilung einzu- 
richten. Für mich gab er den Anstoß zur Aus- 
führung eines alten Plans, nämlich ein Stück 
Amerika kennen zu lernen, und so dampfte ich 
denn am 22. August auf der „Cleveland“ von 
Cuxhaven ab. Im ganzen waren wohl etwa 
100 Kongreßteilnehmer an Bord. Die ersten 
3 bis 4 Tage wehte es recht lebhaft, so daß 
kein rechtes Leben an Bord sich einstellen 
wollte. Als aber der Golfstrom erreicht war, 
hatten wir den ersten schönen, sonnigen Tag, 
und es war eine Freude zu schen, wie bele- 
bend dieser Umschlag des Wetters auf die 
Stimmung an Bord wirkte; auch später gab 
es manchmal noch recht bewegte See, aber 
das störte dann nicht mehr so, wie im Anfang 


der Fahrt. Am 1. September, spät abends, 
ging die „Cleveland“ im Hafen von New York 
vor Anker. Ueber Nacht liefen noch „George 
Washington", „Großer Kurfürst‘ u. ,,Aleman- 
nia“ ein und gingen dicht bei uns vor Anker, 
so daß die deutsche Flagge im New-Yorker 
Hafen ganz stattlich vertreten war; sogar 
hoch oben, dicht bei den Festungswerken auf 
der ,,Staten Island“-Seite wehten : weithin 
sichtbar die deutschen Farben, wie ich mir 
sagen ließ, von dem Besitztum eines deutsch- 
amerikanischen Rechtsanwalts. Nachdem wir 
am frühen Morgen des 2. September den Ha- 
fenarzt an Bord genommen hatten, setzte sich 
gegen 8 Uhr die „Cleveland“ in Bewegung 
und machte gegen 10 Uhr am Pier der Hapag 
fest. Das also waren die berühmten Wolken- 
kratzer! Der Gesamteindruck ist durchaus 
nicht unharmonisch, und wer die charakteristi- 
sche Silhouette von New York einmal gesehen 
hat, vergißt sie wohl so leicht nicht wieder. 
Ganz anders war natürlich der Eindruck, als 
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ich einige Stunden später zwischen diesen 
Steinriesen am unteren Ende des Broadway 
mich zurecht zu finden hatte. Alle Ansprüche 
an Schönheit und Harmonie des Stadtbildes 
lasse man da ruhig zu Hause. 

Ich hatte, von einer Vergünstigung der 
Columbia University Gebrauch machend, Woh- 
nung genommen in der Hartley Hall, welche 
den ausländischen Kongreßteilnehmern unent- 
geltlich zur Verfügung gestellt war. Die in 
unmittelbarer Nähe der Kongreßräume gele- 
gene und mit der Untergrundbahn von überall 
her leicht zu erreichende Hartley Hall enthält 
mehrere Hundert einfach aber gediegen aus- 
gestatteter Wohn- und Schlafräume für Stu- 
denten der Columbia University. Die Zimmer 
sind mit elektrischer Beleuchtung sowie HeiB- 
und Kaltwasserleitung versehen; auf jedem 
Flur befindet sich außerdem ein Duschraum. 
Der Verkehr zwischen den Stockwerken wird 
durch zwei Fahrstühle besorgt, die, wie fast 
überall in diesem Lande, durch Nigger bedient 
werden. Beim Eintritt gelangt man zunächst 
in eine hohe, durch mehrere Geschosse ge- 
hende Empfangshalle, die mit lederbezogenen 
Sesseln und Bänken behaglich ausgestattet ist. 
Ueberall im Hause, auch für die Einrichtung 
in den Studentenzimmern, ist schweres 
Eichenholz verwendet, so daß das ganze einen 
sehr gediegenen Eindruck macht. Frühstück 
und „Lunch“ bekam man gut und zu mäßigen 
Preisen in dem zu einem großen Erfrischungs- 
raum umgewandelten „gymnasium“ (Turn- 
halle) der Columbia University. Man war 
also ganz gut aufgehoben und hatte nach dem 
12. September, als die Studierenden wieder 
ihre Räume beanspruchten, noch Gelegenheit 
genug, die Hotelpreise im Zentrum von New 
York kennen zu lernen. 


Ich schenke mir die Beschreibung der 
schon anderweitig mehrfach geschilderten 
Fahrt nach Washington und gehe unmittel- 
bar über zu den Verhandlungen der Abteilung 
VIa des Kongresses (Stärke, Zellulose und 
Papier). Die Vorträge in dieser Abteilung 
füllen ein Oktavheft von 300 Seiten, welches 
als Band XIII der offiziellen Mitteilungen des 
Kongresses erschienen ist. 

Für den Papiermacher kommen in erster 
Linie in Betracht die Vorträge von: 

Clayton Beadle & Henry P. Stevens: 
Hedychium Coronarium als Papierrohstoff; 

H. Buel: Einige physikalische Eigen- 
schaften von Stärke; 

Charles M. Bullard: Wissenschaftliche 
Ueberwachung der Sulfitstofferzeugung ; 

McGarvey Cline und J. H. Thickens: Der 
Einfluß verschiedener Bedingungen beim 
Schleifen auf die Güte und Menge des Schliffs; 


C. F. Croß & E. J. Bevan: Zellulosebe- 
stimmung; 
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. Guy C. Howard: Ueber die Papiermache- 
rei im Staat Washington; 

Ch. E. G. Porst und H. A. Crown: Polari- 
metrische Bestimmung von Starke in Papier; 

William Raitt: Bambuszellulose; 

Erich Richter: Eine neue technische Be- 
stimmungsmethode der Bleichbarkeit von Sul- 
fitstoff: 

Carl G. Schwalbe: Ueber Halbzellstoffe; 

B. Setlik: Analyse des Papiers (mikro- 
skopische) ; 

E. Sutermeister: Der Verbrauch an kau- 
stischer Soda beim Zellstoffkochen und der 
Einfluß dieses Verbrauchs auf die Ausbeute 
und die Bleichbarkeit; 

Aus den übrigen Abteilungen seien hier 
noch genannt die Vorträge von: 

A. Aulard: Die Anwendung von Papier- 
stoff als Filtermaterial in der Zuckerindustrie; 

William H. Walker und Ralph E. Gugen- 
heimer: Einige Einflüsse auf die Kosten der 
Natriumhypochlorit-Erzeugung ; 

M. Wildermann: Neuerungen in der Elek- 
trolyse von Alkalisalzen. 


Ueber die meisten der obengenannten 
Vorträge sind Berichte in .dieser Zeitschrift 
bereits erschienen, insbesondere uber die um- 
fassende Arbeit der Herren Cline und 
Thickens, die niemand versaumen sollte zu 
lesen, der mit Holzschleiferei zu tun hat. Es 
ist darin u. a. auch zahlenmäßig der Zusam- 
menhang, nicht nur zwischen Kraftverbrauch 
und Beschaffenheit des Schliffs, sondern auch 
zwischen Kraftverbrauch und Festigkeit des 
aus dem Schliff hergestellten Papiers er- 
mittelt. 


Im Anschluß an den Kongreß in New 
York waren Exkursionen nach einer Reihe von 
Papierfabriken geplant, ein gemeinsames Un- 
ternehmen kam jedoch aus Mangel an Betei- 
ligung nicht zustande. Von den deutschen 
Bekannten, die am Kongreß teilgenommen 
hatten, zog jeder auf eigene Faust aus, um die 


' Fabriken zu besuchen, die für ihn das meiste 


Interesse oder die günstigste Lage hatten. Ich 
selbst fuhr nach Schluß des Kongresses, einer 
Einladung des Herrn A. D. Little folgend, zu- 
nächst nach Boston, um mir dort das Labora- 
torium der Firma Arthur D. Little, Inc, anzu- 
sehen; der Umfang dieses Papierlaboratori- 
ums und die Vollständigkeit seiner Einrich- 
tungen, ebenso wie die große Anzahl seiner 
Angestellten stehen wohl einzig da. Ein 
Hauptzweig des Littleschen Laboratoriums 
ist außer der Prüfung von Papier und dessen 
Rohstoffen die Beratung von Papierfabrikan- 
ten bei Fabrikationsschwierigkeiten, sowie Er- 
zielung von Ersparnissen im chemischen und 
maschinellen Betrieb. Für Vorversuche zum 
Aufschließen von Faserstoffen sind folgende 
Einrichtungen vorhanden. 

I. Ein stehender Kocher aus Mangan- 
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bronze, etwa 10 Liter fassend und mit direk- 
teın Dampf arbeitend; der Kocher hat keine 
innere Ausklcidung, kann aber trotzdem ver- 
möge der Widerstandsfähigkeit der Mangan- 
bronze zum Kochen nach dem Sulfitverfahren 
(Schnellkochung) verwendet werden; außen ist 
der Kocher durch Asbest und Haarfilz gegen 
Wärmeverluste geschützt. 

2. Ein stehender, mit Blei ausgekleideter 
Kocher, etwa 3 Liter fassend, von außen direkt 
mit Gas geheizt, für Sulfitkochung bestimmt. 

3. Ein stehender, nicht ausgekleideter 
Kocher von etwa 2 Liter Fassungsraum für 
Natronkochungen. 


tenfänger mit Diaphragma vorhanden, mit 
dem man sehr zufrieden ist. Die Stoffmahlung 
erfolgt in einem kleinen eisernen Holländer 
mit Stahlbemesserung, und der fertige Stoff 
wird in bekannter Weise von Hand gescliöpft. 
Zum Glätten bringt man die Bogen zwischen 
polierte Bleche, preßt das Paket in einer 
hydraulischen Presse und erreicht dabei ein» 
ähnliche Glätte wie beim Kalendrieren. Neben 
dem Hauptlaboratorium besitzt die Firma vor 
der Stadt in einer der ausgedehnten Parkan- 
lagen eine vollständige kleine Papierfabrik, in 
der man je nach dem Ausfall der Vorversuche 
in größerem Maßstabe weiterarbeitet, um neue 


Fig. 


4. Ein liegender rotierender Kocher aus 
Eisen, etwa 3 Liter fassend, von außen direkt 
mit Gas heizbar, für Natron- und Sulfatkoch- 
ungen bestimmt. 

5. Ein liegender, rotierender Kocher aus 
Eisen von etwa Io Liter Fassungsraum, mit 
direktem Dampf geheizt, für Natron- und Sul- 
fatkochungen bestimmt. 

Zum Auswaschen des Stoffes ist eine 
Reihe von Stoffkästen vorgesehen, und zum 
Sortieren des Stoffes ist ein kleiner Plankno- 


Rohstoffe, neue Kochverfahren und dergl. zu 
prüfen. Die Versuchsfabrik ist elektrisch be- 
leuchtet und mit Wasserheizung versehen. 
Zum Kochen der Rohstoffe steht ein liegender 
rotierender Stahlkocher mit geschweißten 
Nähten zur Verfügung (Siehe Abb. 1); der 
Kocher ist auf Betonpfeilern so hoch gelagert, 
daß die Entleerung leicht vonstatten geht. Der 
Fassungsraum des Kochers beträgt rund 1700 
Liter, und gekocht wird mit direktem Dampf. 
Um den Kocher durch Ausblasen entleeren zu 
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können, ist ein Ausblasebottich in den Boden 
eingelassen und direkt mit der Kanalisation 
.verbunden, so daß man auch Sulfatkochungen 
(natürlich ohne Wiedergewinnung des Alkali) 
vornehmen kann, ohne die Nachbarschaft 


mit Gerüchen zu belästigen. Der Kocher dient 
nur für Natron- und Sulfatkochungen, es ist 
jedoch beabsichtigt, auch einen Sulfitkocher 
von gleicher Größe aufzustellen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Notes relatives à la technique du papier 
en Amérique. 
(Par Alfred Lutz, 
Ingenieur, Berlin-Lichterfelde.) 


be Congrès de Chimie appliquée, tenu 
à New-York au mois de septembre de l'an 
dernier, m’a engagé à me rendre fin août par 
le „Cleveland“. de Cuxhaven dans cette 
dernière ville en compagnie d’environ 100 
autres congressistes. Arrivés très avant dans 
la soirée, nous nous étions naturellement levés 
très tôt le lendemain pour jouir de la vue du 
port. 


yes 


ciel! L’impression ` ‘d'ensemble ne manque 


nullement d’harmonie et quiconque a vu une 
fois la silhouette caractéristique de New-York ` 


ne l’oublie pas si vite. Mais, naturellement, 
l'impression fut tout autre lorsque, quelques 
heures plus tard, je cherchais a m'orienter 
entre ces géants de pierre à l'extrémité 
inférieure de Broadway. On y renonce à 
toute prétention à la ie et a l’harmonie 
dans le tableau de la ville. 

Je m’abstiendrai_de parler ici des fetes 
de réception déja “décrites maintes fois dans 


d’autres revues et d’enumerer les communi- . 


cations de la Section VIa du Congrès (amidon, 
cellulose et papier). Ces communications 
remplissent un fascicule de 300 pages, paru 
comme volume. XIII des Communications 
officielles du Congres. 

Des notices ont déja paru dans la présente 
revue sur les plus importantes de ces 
communications, notamment sur le travail de 
MM. Cline et Thickens, que tous ceux qui 
s’occupent de la fabrication de la päte de bois 
ne devraient pas manquer de lire. On y trouve 
indiqué entre autres avec chiffres a l’appui 
le rapport qui cxiste non seulement entre la 
force consommée et la nature de la pate 
mécanique, mais encore entre la 
consommée et la résistance du papier fait de 
cette pate mécanique. 

Le Congrès de New-York devait être 
suivi d’excursions pour visiter une série de 
fabriques de papier; toutefois, il a fallu 
renoncer à les faire en commun par suite du 
manque de participation. En ce qui me 
concerne, donnant suite à une invitation de 
M. A. D. Little, je me suis rendu, à la clôture 
du Congrès, d'abord à Boston pour y visiter 
le laboratoire de la maison Arthur D. Little, 
inc. L'étendue de ce laboratoire et Fextrême 


C’etaient donc là les célèbres „gratte- 


force 


Technical Information regarding Paper in 
America. 


By Alfred Lutz, Engineer, Berlin- 
Lichterfelde. 


The Congress for Applied Chemistry held 
in New York in September of last year 
induced me towards the end of August to 
travel by the ,,Cleveland‘ from Cuxhaven to 
New York in company with about 100 others 
taking part in the Congress. Late in the even- 
ing of September Ist we dropped anchor in 
the harbour of New York and were, of course, 
early astir the next morning so that we could 
enjoy the picture presented to us by the har- 
bour. So these are the famous sky-scrapers! 
The general impression is by no means dis- 
cordant, and whoever has once seen the 
characteristic silhouette of New York can 
scarcely ever forget it. My feelings were of 
course totally different when some hours 
later I had to find my way between these 
stone giants at the lower end of the Broadway. 
Then it is better to leave at home all claims to 
beauty and harmony in the picture of the city. 

I will refrain from déscribing here the 
receptions accorded us and also particulars 


‘regarding the lectures in Division VIa of the 


Congress (starch, cellulose and paper) which 
have already been frequently described by 
others. These lectures fill an octavo volume of 
300 pages which has appeared as Volume XIII 
of the Official Report of the Congress. 
Reports have already been published in 
this journal on the most important of these 
lectures, specially on the comprehensive work 
of Messrs. Cline and Thickens which nobody 
who has to do with wood-grinding should fail 
to read. The numerical relation not only 
between power-consumption and the condition 
of the ground pulp, but also between power- 
consumption and the strength of the paper 


‘ made from the ground pulp is ascertained 


here. ae 

In connection with the Congress in New 
York excursions to a number of paper-factories 
were arranged, but owing to an insufficient 
number taking part a general excursion did 
not take place. At the conclusion of the 
Congress I accepted an invitation from Mr. 
A. D. Little and went to Boston in 
order to see his laboratory. The size 
of this paper laboratory and the completeness 
of the arrangements, as well as the large 
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richesse de ses installations de méme que le 
grand nombre de ses employés sont assuré- 
ment uniques dans leur genre. En dehors de 
l’essai du papier et de ses matiéres premieres, 
la branche principale de ce laboratoire réside 
dans les conseils donnés aux fabricants de 
papier en cas de difficultés dans la fabrication 
ainsi que dans la réalisation d’économies tant 
au point de vue chimique que mécanique. 
Pour les essais préliminaires en vue de 
ramollir les matières premières, il existe 5 
lessiveurs a pate chimique de 2 a Io litres de 
contenance ainsi que les dispositifs voulus 
pour lever des feuilles a-la forme. 

En dehors du laboratoire, la maison 
possede encore depuis le commencement de 
1912, devant les portes de la ville et dans les 
vastes parcs du Fenway District, une petite 
fabrique complete de pate mécanique et de 
papier, dans laquelle on continue à travailler 
en grand, d’aprés les résultats des essais pré- 
liminaires; on y fait aussi l'essai de nouvelles 
matières premières, de nouveaux procédés de 
lessivage, etc. Pour le lessivage des matiéres 
premieres, il est prévu un lessiveur en acier 
rotatif horizontal avec couture soudée 
(v. fig. 1); le lessiveur repose sur des piliers 
en béton à une hauteur telle que sa vidange 
peut avoir lieu facilement. La contenance 
du lessiveur est d’environ 1700 litres et le 
lessivage a lieu avec de la vapeur directe. 
Pour pouvoir vider le lessiveur sous pression, 
une cuve de vidange ou de purge est ménagée 
dans le sol et réunie directement avec la 
canalisation, de sorte qu’on peut y procéder 
aussi à des lessivages au sulfate (naturelle- 
ment sans récupération de l’alcali) sans impor- 
tuner le moins du monde le voisinage par de 
mauvaises odeurs. 

À suivre. 
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number of his employees are probably un-. 
paralleled. In addition to the testing of paper 
and its raw materials an important business of 
Little’s laboratory is that when difficulties 
arise in paper-making, the paper-makers meet : 
there and discuss the matter and confer’ 
about means of saving in both chemical and ` 
mechanical processes. For making preli- 
minary tests for pulping fibrous materials 
there are 5 cellulose cookers holding from 
2— 10 litres, as well as contrivances for mak-: 
ing sheets by hand. 

Since the beginning of 1912 the firm has 
had in addition to the main laboratory, a 
small complete cellulose and paper-factory in 
the extensive grounds of the Fenway District 
outside the town, where, according to the 
results of the preliminary tests, work is car- 
ried on to a considerable extent in order 
to test new raw materials, new boiling pro- 
cesses and the like. For boiling the raw 
materials a horizontal rotary steel cooker 
having welded seams is available (cf. Fig. 1). 
The cooker is mounted so high on concrete 
columns that it is readily emptied. The 
capacity of the cooker is about 1700 litres 
and direct steam is used for cooking. In 
order to be able to empty the cooker under 
pressure a blow-off vat is let into the bottom 
and connected directly with the drains, so 
that the sulphate cooking process can also be 
employed (without recovery of the alkali of 
course) without in any way troubling the 
neighbourhood with unpleasant odours. 

| To be continued. 


Asbestzementschiefer-Erzeugung. 
Von Ingenieur K. A. Weniger. 


Es gibt zurzeit folgende Systeme zur 
Herstellung von Asbestzementschiefer: 

I. Die mit der Rundsiebmaschine 
arbeitenden von Hatschek, Oesterheld, Klee, 
Schmidt, Siemons & Bock, Szanto es Beck, 
Schwab, Graf und Thümmel. 

2. Die Gußpreßverfahren von Denggit 
und von Gotthard Bermig, die lizenzfrei 
sind. a 

Ich habe in dem nächstens erscheinen- 
den Buche ‚Die Asbestzementschieferfabri- 
kation“ ungefähr 20 der verschiedensten 
Verfahren beschrieben. Meines Erachtens ist 
das älteste aller Verfahren von Ludwig Hat- 
scheck in Vöcklabruck auch das beste, und 
zwar sowohl in bezug auf die Leistungsfähig- 


' Oesterheld. 


keit, als auch auf die Güte der Ware. Die 
maschinelle Einrichtung kommt nicht so hoch 
zu stehen, wie bei andern Verfahren. Es dürfte 
besonders interessieren, daB mit dem 28. Marz 
1915 das Hatscheksche Patent ın Deutsch- 
land abgelaufen ist, und da bekanntlich ein 
Patent nicht erneuert werden kann, steht der 
Fabrikation auf der Rundsiebmaschine nach 
diesem System dann nichts mehr im Wege. 
Das in Europa neben dem Hatschekschen 
Verfahren am meisten anzutreffende und 
mit ihm verwandteste ist dasjenige von Adolf 
Erst aus diesem folgerte sich 
das Verfahren von Klee, das keine großen 
Abweichungen vom Oesterheldschen hat. 
Klee hat auf sein Verfahren amerikanisches 
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Patent. Auch bei andern neueren Verfahren 
trifft bezüglich des Oesterheldschen Systems 
das Gesagte zu. | 


Auf einer Hatschekschen  Rundsieb- 
maschine kann man in 12 Stunden zirka 1500 
Quadratmeter Asbestzementschiefer von 312 
bis 4 mm Stärke erzeugen, auf einer Oester- 
heldschen bis 1000 Quadratmeter in der 
gleichen Zeit. Alle Gußpreßverfahren stehen 
bezüglich Leistungsfahigkeit dem Rundsieb- 
maschinenverfahren nach. — Die Aufberei- 
tungs- und Hilfsmaschinen sind beim Hat- 
schekschen und Oesterheldschen System 
vollständig übereinstimmend, nur die Kon- 
struktion der eigentlichen Rohplattenmaschine 
ist abweichend voneinander. Der Vorzug 
dieser beiden Verfahren besteht darin, daß 
zu gegebener Zeit mit Leichtigkeit und mit 
ganz geringen Unkosten z. B. die Oester- 
heldsche Maschine in eine Hatscheksche um- 
gebaut werden kann. Dies trifft sowohl bei 
Scanto es Beck als auch bei Klee im großen 
ganzen zu. An Aufbereitungsmaschinen für 
die Systeme, die auf der Rundsiebmaschine 
gearbeitet werden können, benötigt man: 
einen Kollergang, einen Desintegrator oder 
einen Asbestöffner (Vertikalöffner), einen 
Ventilator, ein Schüttelsieb und einen Hol- 
länder. Zur Rohplattenmaschine zu System 
Hatschek gehören: eine Riuhrbitte, eine 
Mischbütte, eine Frischwasserpumpe, eine 
Siebwasserpumpe, ein Reservoir und zwei 
Klärfilter. An Hilfsmaschinen werden ver- 
langt: eine Stanzmaschine, eine starke hy- 
draulische Presse mit Pumpwerk, eine Loch- 
und Stutzmaschine, eventuell je eine Platten- 
und Kreisschere, eine große hydraulische Presse 
sowie eine Blechreinigungsmaschine. Speziell 
bei der Hatschekschen Rundsiebmaschine 
sind Aenderungen getroffen, die äußerlich 
nicht groß in Erscheinung treten, für ein 
regelrechtes Arbeiten jedoch Bedingung sind. 
Tatsache ist, daß auf einer gewöhnlichen 
Pappenmaschine keine Asbestzementschiefer- 
platten erzeugt werden können. 


Das  Hatscheksche Erzeugnis wird 
„Eternit“ genannt. Der Umsatz an Eternit- 
schiefer allein belief sich in Oesterreich auf 
zirka 111% Millionen Quauratmeter. In 
Deutschland konnte der Vertrieb infolge von 
Patentstreitigkeiten erst im Jahre 1908 regel- 
recht aufgenommen werden. Inzwischen hat 
sich der Verkehr soweit g:hoben, daß die 
deutsche  Erzeugungsziffer bereits eine 
Million Quadratmeter überschritten hat. Die 
Vorzüglichkeit des Eternits und somit des 
Asbestschiefers im allgemeinen hat sich be- 
kanntlich glänzend bewiesen bei der Ex- 
plosion eines Zeppelin-Luftschiffes ın der 
Luftschiffhalle von Baden-Oos, die vollstän- 
dig aus Asbestzementschiefer hergestellt ist. 
Das Luftschiff verbrannte, während die Halle 
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bis auf die Holzteile und bis auf kleinere, 
durch den Luftdruck entstandene Ab- 
deckungen unversehrt blieb. Die Dach- 
konstruktionen der Gebäulichkeiten bei Ver- 
wendung von Asbestschiefer brauchen nicht 
mehr so stark zu sein, da Asbestzementschiefer 
das leichteste Bedachungsmaterial der Ge- 
genwart ist. Es wiegt nämlich: 


I Quadratmeter Holzzement mit 


7 cm Kieslage zirka 130 kg, 
ı Quadratmeter Ziegeldeckung, 

je nach Art 45—80 ,, 
I Quadratmeter  Naturschiefer, 

englisch gedeckt 30—40 ,, 
1 Quadratmeter Naturschiefer, 

deutsch gedeckt 20—30 ,, 
I Quadratmeter Wellblech mitt- 

lerer Stärke 18 ,, 
I Quadratmeter Zinkblech- 

deckung 12 ;; 
I Quadratmeter Asbestzernent- 

schiefer jedoch nur 8—12 ,, 


Die Verwendbarkeit des Asbestzement- 
schiefers ist in stetem Wachsen begriffen. 
Wurden die ersten Platten ursprünglich nur 
zum Bedecken von Dächern benutzt, so wer- 
den heute aus diesem vorzüglichen Material 
Wandtafeln, Wandverkleidungen, Verschalun- 
gen aller Art, Möbel, Särge, Krankenbaracken 
und große zerlegbare und unzerlegbare Ge- 
bäude hergestellt. In Manchester steht ein 
Bibliothekgebäude, das vollständig aus As- 
bestzementschiefer hergestellt ist; auch der 
Friedenspalast im Haag ist mit Asbestschiefer 
ausgestattet. Durch Ueberziehen der Platten 
mit einer Glasur, die man auch mit farbigen 
Bildern versehen kann, ist zur weiteren Ver- 
wendungsmöglichkeit des Kunstschiefers Ge- 
legenheit gegeben. Asbestschiefer ist ferner 
verwertbar für elektro- und viele andere 
technische Zwecke. | 


Der Asbest wirkt im Zement wie das 
Eisen im Beton und verleiht daher den 
Tafeln die große Festigkeit. Die Unter- 
suchung des Materials durch das Kgl. Prü- 
fungsamt in Berlin-Lichterfelde ergab eine 
Biegungsfestigkeit des Asbestzementschiefers | 
(Kunstschiefers) von 1048 kg pro Quadrat- 
zentimeter. Die Biegungsfestigkeit eines 
Naturschiefers in der gleichen Starke be- 
trug nur 787 kg pro Quadratzentimeter. Die 
weiteren Vorzüge des Asbestzementschiefers 
sind die Leichtigkeit der Verarbeitung (da 
derselbe sich nageln und sägen läßt), Dich- 


tigkeit, hohe Frost- und Wetterbestandig- 
keit, Isolationsfähigkeit, Desinfizierbarkeit, 
große Feuerfestigkeit und außerordentlich 
grobe Festigkeit gegen Biegung, Zug, 


Druck und Stoß. Eine Berstung des Asbest- 
schiefers tritt erst dann ein, wenn die Platten 
Zeit einer Stichflamme ausgesetzt 
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sind. Die Innenräume von Asbestschiefer- 
hausern sind bei Sonnenhitze behaglich kühl, 
bei Kälte warm. Diese Eigenschaften ermög- 
lichen dem Asbestzementschiefer den un- 
geahnten Export, da sich dieser als Be- 
dachungsmaterial ganz besonders für die 
Tropen eignet. Während das gewöhnliche 
Format von Dachdeckungsplatten 300 >< 300 
Millimeter oder 400><400 Millimeter be- 
trägt, sind die großen Wandplatten bis 
1300><4000 Millimeter dimensioniert. Es ge- 
hören allerdings aber dann geschickte Hände 
dazu, diese großen Platten von der Format- 
walze abzunehmen. 


Der beste Asbest ist der russische. Dieser 
ist aber sehr teuer und wird seiner langen 
Faser wegen meistenteils zum Spinnen, Weben 
und Krempeln verwendet, auch die Asbest- 
pappen- und -papierfabrikation benutzt ihn 
mit Vorteil. Mit der Zeit hat man für die 
Asbestzementschiefer-Erzeugung eine Mischung: 
von russischem und dem billigeren kana- 
dischen Asbest hergestellt, welche die Ren- 
tabilität einer Anlage wesentlich erhöht, ohne 
die Qualität der Ware zu benachteiligen. Von 
den betreffenden Asbestlieferanten kann man 
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heute schon direkt ab Hafen die Mischung 
vorgeflockt beziehen. 

Für die Fabrikation von Asbestschiefer 
auf der Rundsiebmaschine muß mit großen 
Wasserquantitäten gerechnet werden. Der 
Wasserbedarf beziffert sich pro Kilo fertiger 
Ware auf zirka 275—300 Liter. Die oben er- 
wähnten Gußpreßverfahren haben den Vor- 
zug des verminderten Wasserbedarfes. Das 
Siebwasser der Rundsiebmaschine wird dieser- 
halb durch Zentrifugalpumpen oder Schrau- 
benpumpen wieder aufgefangen und nach be- 
sonders konstruierten Klärfiltern geschafft, 
um die wertvolle Asbestfaser, den Zement 
und auch das Wasser zur Wiederverwendung 
aufzufangen. Der mit dem Siebwasser ab- 
gchende Zement kann aber nicht mehr wie 
frischer Zement verwendet werden, da dieser 
durch das viele Wasser in der Bindungsfähig- 
keit gelitten hat. Man muß daher bei Rund- 
siebmaschinen mit einem Stoffverlust von 
2--3 Prozent rechnen. 

Der Kraftverbrauch einer komplett ein- 
gerichteten Asbestzementschieferfabrik mit 
einer I2stündlichen Leistung von 1500 m}, 
beträgt zirka 80 PS. 


Ardoises artificielles. 


Les procédés pour la fabrication de l'ar- 
doise artificielle en asbeste peuvent étre parta- 
ges en deux groupes: 1° ceux qui travaillent 
avec la machine a forme ronde, et 2° ceux dans 


lesquels les plaques sont coulées. Le meil- 
leur procédé doit être celui de Hat- 
schek travaillant avec la forme ronde; 


le brevet allemand de Hatschek tombera 
dans le domaine public en 1915 et, consé- 
quemment, pourra être utilisé par tout le 
monde à partir de cette époque. En dehors 
du procédé Hatschek on emploie surtout, en 
Europe, celui de Oesterheld. Sur une machine 
à forme ronde de Hatschek on peut fabriquer 
en 12 heures environ 1500 m? d’ardoises en 
asbeste de 31} à 4 m/m d'épaisseur, sur une 
machine d'Oesterheld jusqu’à 1000 mä Le 
procédé par coulage reste bien en arrière de 
ces chiffres comme rendement. 


L’ardoise produite par le procédé Hat- 
schek est appelée „Eternit“; ce produit est 
surtout répandu en Autriche, tandis qu’en 
Allemagne il n'a été adopté normalement que 
depuis 1908 par suite de controverses de 
brevets. 

L'avantage spécial de l'ardoise en asbeste 
est sa légèreté; I m? de cette matière pèse 
de 8 à 12 gr., tandis que l'ardoise naturelle ou 
les toitures en tuiles ont un poids de 2 à 6 
fois plus fort. La matière n'est pas employée 
seulement pour les toitures, mais encore pour 


Asbestos Cement Slate. 


Processes of making asbestos-cement 
slate can be divided into two groups, viz: 
I) into those using the cylinder mould and 
2) into those in which the slabs are cast. The 
best process is probably that of Hatschek 
using the cylinder. Hatschek’s German patent 
expires in 1915 and can be generally used 
subsequently. Besides Hatschek’s process 
Oesterheld’s is principally used in Æurope. 
On one Hatschek’s cylinder machine about 
1500 sq. m. asbestos-cement slate of 
31a—4 mm thickness can be produced in 12 
hours, and on Oesterheld’s up to 1000 sq. m.; 
the output of all casting processes is con- 
siderably less. 


Hatschek’s product is called “Eternit”; 
it is principally used in Austria, whilst in con- 
sequence of patent disputes it was properly 
taken up in Germany only since 1908. A 
special advantage of asbestos-cement slate is 
its lightness; one sq. m. weighs 8—12 kg., 
whereas natural slate or tiles weigh 2—6 times 
as much. The material is used not only for 
covering roofs, but also for covering walls, as 
a substitute for boards, and for furniture, 
barracks, and as also for large portable and 
stationary buildings. It has also been used 
for electrical purposes. Its bending strength 
is 1048 kg. per sq. cm. as compared with 
787 kg. in the case of natural slate. Asbestos- 
cement slate can be nailed and sawn, it resists 
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les tableaux noirs, les lambris, les plafonnages, 
les meubles, les baraques ainsi que pour les 
grandes constructions, les constructions 
démontables et les constructions fixes. On 
s'en sert aussi pour les usages électrotechni- 
ques. Sa résistance à la flexion est de 1048 
kgr. par cm? contre 787 ker pour l'ardoise 
naturelle. L’ardoise en asbeste se laisse clouer 
et scier, résiste à la gelée, peut être désinfec- 
tee et est à l'épreuve du feu; elle n’éclate que 
si les plaques sont exposées longtemps à un 
jet de flamme. L’ardoise en asbeste est, en 
outre, mauvaise conductrice de la chaleur et, 
pour ce motif, conserve fraiches en été et 
chaudes en hiver les habitations qui en sont 
revetues. Pour ce motif, elle convient donc 
comme matériel de toiture sous les tropi- 
ques. Quand elle sert de lambris, les plaques 
peuvent etre fabriquées jusqu’a 1300 X 4000 
m/m. La force consommée par une fabrique 
faisant 1500 m? d’ardoises en asbeste en 12 
heures est d'environ 80 HP. 
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frost, can be disinfected and is fireproof. It 
bursts only when the slabs have been exposed 
for a long time to a blow-pipe flame. Further, 
asbestos slate is a bad conductor of heat and 
therefore keeps houses provided with it cool 
in summer and warm in winter; it is therefore 
very particularly suitable as a roofing material 
for the tropics. Slabs up to 1300 X 4000 mm. 
can be made for covering walls. The power 
required by a mill having an output of 
1500 sq. m. in 12 hours is about 8o h. p. 


Herstellung und Behandlung der Gummibezüge auf 
Papiermaschinenwalzen. 


Die Erkenntnis der hervorragenden physi- 
kalischen Eigenschaften des Kautschuks hat 
das schnelle Wachsen vieler blühender In- 
dustrien ermöglicht. Die Eigenschaft, sich 
mit Schwefel chemisch und mechanisch zu 
verbinden und dadurch in einen Körper über- 
zugehen, welcher den größtmöglichen Grad 
von Elastizität besitzt und sich gegen Wasser, 
viele Säuren und Alkali sowie Temperatur- 
schwankungen fast indifferent verhält, be- 
fähigt den vulkanisierten, d. h. geschwefelten 
Kautschuk, da als Material zu dienen, wo alle 
anderen Körper ganz oder teilweise versagen. 
Zwecks Herstellung elastischer Walzenbezüge 
eignet er sich ganz besonders gut, weil er 
ohne sonderliche Schwierigkeit aufgelegt wer- 
den kann. Vor Jahren waren vielfach noch 
Lederbezüge, welche man durch Lösungen in 
Wasser nicht quellbarer kolloider Körper im- 
prägniert hatte, im Gebrauch. Dieses Material 
ist endgültig durch Gummi verdrängt worden, 
da seine Beständigkeit Wasser gegenüber 
immer viel zu wünschen übrig ließ. 

Das im Preise sehr hoch stehende Aus- 
gangsmaterial, der Rohkautschuk, ist ein kol- 
loider Kohlenwasserstoff, der durch Koagu- 
lation aus dem Milchsafte der Kautschuk- 
baume, zumeist der Hevea brasiliensis, ge- 
wonnen wird. Er stellt gummiähnliche Stücke 
von unreiner Oberfläche und tiefbrauner Farbe 
dar. Die Druck- und Zugelastizität sowie die 
Widerstandsfahigkeit gegen erhöhte Tem- 
peratur sind sehr gering, und die guten 
elastischen Eigenschaften treten erst nach der 


Vulkanisation zutage. Um den Rohkautschuk 
von Eiweißstoffen und Verunreinigungen wie 
Sand und Holzfragmente zu befreien, wird 
derselbe zwischen geriffelten, mit Wasser be- 
spülten Gußstahlwalzen geknetet und später 
getrocknet. Die Inkorporation des zur Vul- 
kanisation benötigten Schwefels sowie der 
organischen und anorganischen Füll- und 
Härtungsmittel geschieht zwischen mit Dampf 
geheizten Gußstahlwalzen, von welchen sich 
die eine etwas schneller als die andere dreht. 
Die Vulkanisation dieser gut knetbaren und 
klebenden Mischung geschieht in großen 
Dampfkesseln mehrere Stunden hindurch bei 
einem mindestens 312 Atmospharen betragen- 
den Dampfdruck. 

Das Ueberziehen von Papiermaschinen- 
walzen erfordert ihrer größeren Dimensionen 
und der leichten Verletzungen des Gummi- 
überzuges wegen vorsichtige Handhabung 
und sauberste Apparatur. Neben Laufkatzen 
mit kräftigen Flaschenzugen und stabiler 
eiserner Auflegeböcke bedarf es noch eines auf 
Schienen beweglichen Wagens mit Auflege- 
bocken und eines geräumigen Vulkanisier- 
kessels, in welchen genannter Wagen mit der 
daraufliegenden Walze hineingefahren werden 
kann. Der Raum muß absolut staubfrei und 
trocken sein, weil Staub und Nässe ein gutes 
Kleben der Gummimischung verhindern. 

Die roh abgedrehte Oberfläche des 
Walzenkerns ist sehr rauh und zeigt noch die 
tiefen Gänge des Drehstahles. Die rauhe 
Oberfläche trägt viel zu einem sicheren Fest- 
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. haften der Gummischichten bei, doch ist sie 
meist von Löchern, sogenannten GuBluggern, 
übersät, welche Luft einschließen, die durch 
ihre Ausdehnung bei der Vulkanisation den 
Gummi abdrücken würde. Vielfach genügt ein 
gutes Verstemmen oder Einschlagen von 
Nieten; ein Ausgießen mit Blei ist jedoch 
unter allen Umständen zu vermeiden. Beim 
Gebrauch der Walzen gibt das Blei infolge 
seiner weicheren Beschaffenheit mehr nach als 
das Eisen und es bilden sich verschiedene 
Spannungen, welche ein Ablösen und Blasen- 
bildung des Gummiüberzuges im Gefolge 
haben. Größere Gußlugger müssen ausgebohrt 
und Schrauben eingezogen werden, die an der 
Oberfläche gut vernietet werden müssen. 
Nachdem die Walze sorgfältig nachgesehen 
wurde, verbindet man sie, vorausgesetzt, daß 
sie hohl ist, durch ein Ventil mit der Dampf- 
leitung und sorgt durch eine zweite Leitung 
ins Freie für den Abfluß des Kondenswassers. 


Um Rost, Oel und Schmutz zu entfernen, 
übergießt man die heiße Walze mit verdünnter 
Schwefelsäure und wäscht danach tüchtig mit 
Wasser nach, um auch die letzten Spuren von 
Säure zu entfernen. Die erkaltete Walze wird 
noch mit einer harten Stahldrahtbürste und 
Spiritus bearbeitet und bis zur Verflüchtigung 
des letzteren schwach erwärmt. Die metall- 
glänzende Oberfläche neigt in diesem Zustand 
sehr leicht zur Oxydation, und es muß sofort 
zur Auflage des Gummis geschritten werden. 
Eine innige Verbindung zwischen Eisen und 
Gummi kann nur dadurch erreicht werden, daß 
man die Metalloberfläche zur Schwefelauf- 
nahme geeignet macht und dem Unterschied 
im elastischen Verhalten zwischen Metall und 
Gummi dadurch Rechnung trägt, daB man den 
Uebergang von hart zu weich durch eine 
Zwischenschicht ausfüllt. Hierzu bewährt sich 
Kautschuk im besten Maße, da es die Eigen- 
schaft besitzt, soviel Schwefel zu binden, daß 
er in einen sehr harten aber federelastischen 
Zustand übergeht. Zwischen diesem Produkt, 
dem Hartgummi oder Ebonit und dem Weich- 
gummi gibt es zahllose Unterstufen von leder- 
artiger Beschaffenheit. Dieser Eigenschaften 
wegen ist es möglich, den Uebergang vom 
harten Eisen bis zum hochelastischen reinen 
Gummi so. sanft zu gestalten, daß selbst ein 
Uebergang zwischen den einzelnen aufgelegten 
Schichten nicht zu bemerken ist. Der Ueber- 
gang zwischen den einzelnen Schichten wird 
auch noch dadurch ausgeglichen, daß die 
schwefelärmere weiche Schicht von der 
schwefelreicheren härteren Schicht an der 
Oberfläche, in das Innere langsam abfallend, 
Schwefel aufnimmt. 

Die Hauptsache bleibt jedoch die absolut 
feste Verbindung zwischen Eisen und der 
härtesten Hartgummischicht. Diese ist um so 
günstiger, je mehr Neigung die Metallober- 


fläche zur Oxydation oder Schwefelaufnahme 
hat. Da nun Eisen ohne Feuchtigkeit diese 
Neigung nur in geringem Maße besitzt, so hilft 
man dadurch, daß man der Kautschukmischung 
Metalloxyde zusetzt, deren Metall größere 
Affinität zum Schwefel besitzt. Das meist 
angewendete Oxyd ist Bleioxyd,und dieses be- 
sitzt in hohem Maße die Eigenschaft, bei der 
Vulkanisation seinen Sauerstoff abzuspalten 
und sich in Schwefelblei umzuwandeln. Diese 
Wechselmischung von Sauerstoff und Schwe- 
fel führt eine Oxydation und eine Schwefelung 
des Eisens herbei, wodurch teilweise dem 
Gummi der Vulkanisationsschwefel entzogen 
und an das Eisen gebunden wird, während er 
durch den Sauerstoff des Bleioxyds, welches 
seinerseits ebenfalls Schwefel bindet, ersetzt 
wird. 


Durch die Anwendung von Bleioxyd wird 
der eigentliche Kautschuk durch Sauerstoff- 
aufnahme ungünstig beeinflußt. Er wird früh- 
zeitig, als Weichgummi, hart und brüchig, als 
Hartgummi glasartig und spröde, wodurch 
die Lebensdauer eines Ueberzuges nicht un- 
erheblich herabgemindert wird. Um die An- 
wendung zu umgehen, wird häufig ein Ver- 
fahren angewandt, welches bezweckt, das Me- 
tall mit einem absolut festhaftenden metalli- 
schen Ueberzuge zu versehen, welcher große 
Verwandtschaft zum Schwefel besitzt. Zur 
Ausführung benutzt man ein Bad einer 
Lösung von Wisenoxydulsulfat und Chlor- 
ammonium in Wasser. Die ganze Walze wird 
mit leitenden Verbindungen und einigen Eisen- 
elektroden in das Bad hineingehängt und ein 
Strom von niedriger Spannung und hoher 
Stromstärke hindurchgeschickt. Auf der vor- 
her mit Benzin und Spiritus gereinigten Walze 
schlägt sich ein feiner, außerordentlich fest- 
haftender Niederschlag von silberglänzendem 
Eisenoxydul nieder. Dieser besitzt, seiner un- 
gesättigten Valenzen wegen, große Verwandt- 
schaft zum Sauerstoff und verwandelt sich in 
einer Viertelstunde in rotbraunes Eisenoxyd 
oder Rost. Um diese Umsetzung zu verhüten, 
wird die Walze vorerst gut mit fließendem 
Wasser gewaschen, und um dieses zu ent- 
fernen, mit Spiritus übergossen; nach dem 
Trocknen durch Dampfzuführung wird mit 
dem Ueberhitzen gleich begonnen. Eine Oxy- 
dation ist unter allen Umständen zu ver- 
meiden, da sich die Gummischicht an ge- 
rosteten Stellen beim Gebrauch der Walze 
sicher ablösen würde. 


Hartgummimischung, auch dann, wenn 
sie sehr weich und klebrig ist, wird sich nicht 
fest an das Metall anschmiegen und auch nicht 
alle Unebenheiten ausfüllen können. Es wer- 
den vielmehr winzige Löcher Luft enthalten, 
welch letztere bei der Vulkanisation infolge 
der Ausdehnung Blasen verursacht oder die 
Gummischicht vom Metall abdrücken wird. 
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Um sicher zu sein, daß die Walzenoberfläche 
luftfrei wird, bestreicht man sie unter 
schwacher Anwärmung vorerst mit einer 
dünnen Lösung aus feinster Hartgummi- 
mischung, welcher man evtl. Bleioxyd inkorpo- 
riert hat. Die Lösung ist durch Zusatz von 
Benzin so dünn zu halten, daß sie in alle 
feinsten Oeffnungen einzudringen vermag. 
Nach dem Trocknen kann man schon dickere 
Lösungen verwenden, so daß die Schicht gut 
klebt, aber möglichst dünn bleibt. Die erste 
dünne Platte von Hartgummimischung wird 
nun in der ganzen Breite der Walze auf- 
gelegt und festgewalzt und event. auftretende 
Luftblasen aufgestochen und festgedrückt. Die 
Ränder läßt man wenige Millimeter über- 
einander fassen und egalisiert mit Hilfe eines 
Holzhammers und Messers. Diese Grund- 
schicht wird mit Benzin gereinigt und eine 
zweite Lage, welche im Gegensatz zur ersten 
statt 40 Prozent Schwefel und Bleioxyd nur 
die normale Schwefelmenge von 33 Prozent 
enthält, bedeckt und abermals festgewalzt. 


Da Hartgummi, selbst mit sehr hohem 
Schwefel- und Bleioxydgehalt, immer be- 
deutend länger vulkanisiert werden muß als 
Weichgummi, so ist es zweckmäßig, die beiden 
aufgelegten Schichten durch Vorvulkanisation 
in einen lederartigen Zustand überzuführen 
und die Fertigvulkanisation in Hartgummi 
später gleichzeitig mit der des oberen Weich- 
gummis zu vollziehen. Zu diesem Zweck 
hüllt man die ganze Walze in einen, der Breite 
der Walze entsprechenden, Leinwandstreifen 
von möglichst feiner Struktur, damit das in 
der weicheren Mischung sich abdrückende 
Muster das Festhaften der wieder aufgelegten 
Schichten nicht gefährdet. Das Leinen soll 
nal3 aufgelegt werden, nirgends Falten zeigen 
und so stramm sitzen, daß sich auch bei 
der Ausdehnung durch Erwärmung keine 
Falten bilden können. Der durch elastischen 
Stoff erzeugte Druck ist zur Vulkanisation 
absolut erforderlich, da durch die höhere 
Temperatur die Mischung erreicht wird. Auf 
diese Leinenschicht wickelt man, um noch 
einen höheren Druck zu erzielen, schräg und 
in schmalen Reihen kräftige Stoffbänder. 


Der Wagen, auf welchen die sehr schwere 
Walze gelegt wurde, wird nun in den Kessel 
gefahren, dieser geschlossen und das Dampf- 
ventil etwas geöffnet. Das Kondenswasser- 
ventil wird ganz geöffnet, so daß im Kessel 
keine Spannung entsteht und die Temperatur 
höchstens 100° erreicht. Dieses sogenannte 
Durchblasen setzt man eine Stunde hindurch 
fort. Bei der Temperatur von 100° trittnoch 
keine Vulkanisation ein, und das Vorheizen 
hat nur den Zweck, die große Masse der Walze 
langsam und gleichmäßig anzuwärmen. Die 
eigentliche Vulkanisation bei zirka 31% bis 
4 Atm. Druck dauert zirka 5—8 Stunden, 
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je nach der angewendeten Mischung. Es ist 
dabei zu berücksichtigen, daß der um- 
gewickelte Stoff isolierend wirkt und deshalb 
die Temperatur hoch genug gewählt werden 
muß. Nach Verlauf von fünf Stunden wird 
der Kessel abgeblasen und die Walze ohne 
Wasserzufuhr erkalten gelassen. Die Gummi- 
schicht, welche erst bei der zweiten Vulkani- 
sation hart wird, ist jetzt lederartig ; sie wird, 
nachdem der Stoff vorsichtig, ohne zu reißen, 
abgezogen ist, mit Benzin gewaschen und das 
weitere Auflegen der Weichgummischichten 
kann erfolgen. Der hohe Preis des Roh- 
gummis verbietet von selbst eine teure (sog.) 
Einlage, da an dieselbe keine sonderlich 
hohen Anforderungen gestellt werden. 
Mischungen von 40 Prozent Regenerat und 
etwas Faktis genügen vollauf und werden die- 
selben in zirka 0,5 mm starken Platten um- 
gelegt. Ein Loslassen der weichen von der 
Hartgummischicht ist nicht zu befürchten, 
da, wie schon éingangs erwähnt wurde, die 
Weichgummischicht aus der schwefelreichen 
Hartgummischicht bei der Vulkanisation 
nicht unerhebliche Schwefelmengen auf- 
nimmt und eine Uebergangszone geschaffen 
wird. Die letzten Schichten müssen aus 
guter Qualität angefertigt werden, da sie ın 
bezug auf Druckelastizität ziemlich hoch 
beansprucht werden. Sie dürfen weder 
Surrogate noch Regenerate enthalten, son- 
dern zur Herstellung nur eine feinere Gummi- 
sorte verwendet werden. Ist auch die letzte 
Schicht aufgewickelt, so legt man wieder 
ein feines Leinentuch in nassem Zustande 
auf und wickelt dieses mit gröberen, kraf- 
tigen Stoffstreifen fest. Die Vulkanisation 
ist dieselbe wie die vorhin erwähnte, jedoch 
mit dem Unterschiede, daß sie nicht fünf 
Stunden, sondern höchstens 21% Stunden 
dauert. Weichgummimischungen, nament- 
wenn sie Bleioxyd enthalten, vulkanisieren 
schnell und sind oft in 45—60 Minuten gar, 
doch ist beim Walzenüberzug wieder die 
große Wärme aufnehmende Walze und die 
Isolierung durch die aufgewickelten Stoffe zu 
berücksichtigen. 


Nach dem völligen Erkalten werden die 
Stoffe abgezogen und die Walze zwischen 
die Dorne einer großen Putzbank gespannt, 
dessen. automatisch beengter Support den 
wassergekühlten Drehstahl trägt. Nach dem 
Abdecken zeigen sich häufig noch kleine 
Höhlungen, die von Luftbläschen her- 
stammen, oder auch kleine Verunreinigungen, 
welche entfernt werden, worauf man die 
Löcher durch einen geeigneten Gummikitt aus- 
füllt. Der Drehstahl wird dann entfernt und 
durch einen schnell rotierenden, wasser- 
gekühlten, feinen Korundschleifstein ersetzt. 


Die Ursachen des Schadhaftwerdens der 
Walzenbezüge sind sehr zahlreich. Am häu- 
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figsten findet man mechanische Verletzungen, 
hervorgerufen durch scharfe Metallgegen- 
stände. Diese Verletzungen sind leicht zu 
reparieren, vorausgesetzt, daß die unteren 
Hartgummischichten unverletzt blieben. Ein 
Ablösen der Weichgummischicht von dem 
Hartgummi ist meist auf Fabrikationsfehler 
zurückzuführen, die dadurch entstehen, daß 
pulverförmige Körper, wie Staub, Talkum 
usw., sich auf den Gummiplatten festsetzten 
und durch das Waschen vermittels Benzin 
nicht entfernt wurden. Das Moren der 
Gummischicht war früher sehr häufig zu 
beobachten, als man den Weichgummi noch 
direkt auf das Metall legte. Es ist selbst- 
verständlich, daß bei hoher Beanspruchung 
der Walze und namentlich bei der schieben- 
den Bewegung eine Ablösung stattfinden 
mußte, da der Unterschied in der Elastizität 
zwischen Metall und Gummi ein außerordent- 
lich großer ist. Ist die Hartgummischicht 


Fabrication et entretien des enveloppes en 
caoutchouc des cylindres de la machine 
à papier. 

Pour débarrasser le caoutchouc brut des 
matiéres albumineuses ainsi que des souillures, 
telles que sable et particules de bois, on le 
pétrit entre deux cylindres cannelés refroidis 
par de l’eau et le séche ensuite. L’adjonction 
du soufre nécessaire pour la vulcanisation ainsi 
que des matiéres servant 4 la charge et au 
durcissement a lieu entre des cylindres 
échauffés à la vapeur, dont l’un tourne un peu 
plus vite que l’autre. 

Le local dans lequel on recouvre les 
cylindres des couches de caoutchouc doit être 
absolument exempt de poussière et sec. 

On se contente de tourner brut le noyau 
de fer des cylindres, parce que le caoutchouc 
adhère mieux sur une surface rugueuse. Il 
est nécessaire de remplir les soufflures de la 
fonte en les matant ou les obturant par des 
rivets, sinon le caoutchouc se détache du fer 
à la vulcanisation par suite de la dilatation 
de l'air. Les cylindres creux doivent être 
réunis avec la conduite de vapeur et il faut 
donner à l’eau de condensation la possibilité 
de s’écouler. Pour faire disparaître la rouille, 
l'huile et les malpropretés, on verse de l'acide 
sulfurique dilué sur le cylindre échauffé et on 
lave ensuite avec beaucoup d'eau pour faire 
disparaître l'acide complètement. Après re- 
froidissement, on frotte le cylindre avec une 
brosse en fils d'acier durs, en se servant en 
même temps d'esprit-de-vin, puis on échauffe 
légèrement jusqu'à évaporation de l’esprit-de- 
vin. Sur la surface ainsi préparée, on applique 
d’abord une couche d’ébonite, dont le soufre 
(40 %) s’unit intimement au fer. On ajoute 
souvent a l'ébonite de l’oxyde de plomb. 


DER PAPIER-FABRIKANT 


1511. 


erst verletzt oder gar keine vorhanden, so 
muß bei eingetretenen Verletzungen die ganze 
Walze neu überzogen werden, da es unmög- 
lich ist, den Gummi in so kurzer Zeit auf 
der abgelösten Stelle fest zu vulkanisieren, wie 
es die Haltbarkeit des übrigen Teiles des Be- 
zuges erforderte. 

Die Ursache des Rissig- und Brüchig- 
werdens der Oberfläche des Bezuges ist nicht 
etwa Abnutzung, sondern auf einen Oxy- 
dationsprozeB zurückzuführen. Kautschuk 
ist Sauerstoff gegenüber ein sehr empfind- 
licher Körper, wie schon eingangs betreffs 
Bleioxyd erwähnt wurde. Die Oxydation und 
somit die nachteilige Veränderung der sonst 
glatten Oberfläche des Bezuges wird durch 
Feuchtigkeit und Licht eingeleitet, welch 
letztere nun einmal nicht auszuschalten 
sind. Hat aber erst die Zerstörung begonnen, 
so schreitet sie von selbst fort, auch unter 
Ausschluß von Wärme und Sonne. 


Manufacture and Treatment of ihe Rubber 
Covers on the Rollers of Paper Machines. 


In order to liberate crude caoutchouc 
from albumens and from impurities, such as 
sand and fragments of wood, the same is 
kneaded between ribbed water-cooled rollers 
and then dried. The sulphur requisite for 
vulcanising and the loading and hardening 
agents are mixed between steam-heated 
rollers of which the one rotates rather quicker 
than the other. 

The room in which the rollers are covered 
with the layers of rubber must be absolutely 
free from dust and dry. The iron core of the 
roller is turned down only rough, because 
the rubber adheres better to a rough surface; 
blowholes must be filled up by caulking or 
hammering in rivets, because otherwise the 
rubber would be forced away from the iron 
owing to the expansion of the air when vul- 
canising. Hollow rollers are connected with 
the steam pipe, and provision is made for 
leading off the water of condensation. In order 
to remove rust, oil and dirt the hot roller 
should be washed with dilute sulphuric acid, 
then thoroughly rinsed with water in order 
to remove all the acid. After cooling, the roller 
is brushed with a hard steel wire-brush with 
methylated spirit, whereupon it is slightly 
heated until the spirit has volatilized. 

The surface thus prepared has then 
applied to it a layer of ebonite whose sulphur 
(40 oul intimately unites with the iron. Oxide 
of lead is frequently added to the ebonite. 
Other mills omit the oxide of lead and electro- 
lytically coat the iron core with ferro-oxide, 
which likewise very much promotes the 
adherence of the ebonite. 

In order to be quite certain that the 
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D’autres fabriques renoncent a l’oxyde de 
plomb et donnent au noyau de fer, par voie 
électrolytique, un revétement de protoxyde de 
fer qui favorise également beaucoup l’adhe- 
rence de l’ébonite. Pour être bien certain que 
la surface du cylindre ne renferme plus d’air 
du tout, on l’enduit d’une solution diluée 
d'ébonite très fin, en échauffant en même 
temps légérement. Aprés le séchage, on 
applique une couche d’une solution plus épaisse 
et ce n’est qu'ensuite qu’on étend la première 
plaque mince d’ébonite sur toute la largeur 
du cylindre; on la fixe en cylindrant et on 
fait disparaître par des piqûres les bulles d’air 
éventuelles. (On supprime les aspérités au 
moyen d'un marteau en bois et d'un couteau. 
Puis on nettoie cette couche de base avec de 
la benzine, en enroule une seconde couche 
ne contenant plus cette fois que 33 de soufre 
au lieu de 40 % et l’on fixe en cylindrant 
de nouveau. Autour des deux couches 
d'ébonite ainsi posées, on applique alors, con- 
formément à la largeur des cylindres, une 
bande de toile humide que l’on ficelle et le 
tout est traité, d’abord à 100° environ et pen- 
dant une heure, dans la chaudière à vulcaniser. 
Cela fait, on porte la pression à 31:—4 atmo- 
sphères et la maintient pendant 5 à 8 heures. 
Dès que le cylindre a été enlevé et refroidi, 
on retire avec soin la bande de toile, on lave 
le caoutchouc avec de la benzine et l’on passe 
à la pose des couches de caoutchouc tendre. 
Ces dernières consistent d'abord en caoutchouc 
à bon marché, que l’on applique en plaques 
d'environ 0,5 m/m d'épaisseur. Les dernières 
couches ne doivent renfermer aucun succé- 
dané et il ne faut employer plutôt que du 
caoutchouc absolument fin. Aussitôt que la 
couche extérieure a été enroulée, on la re- 
couvre de nouveau d'une toile humide serrée 
à l’aide de liens et on vulcanise encore le 
cylindre pendant 21 heures. Après complet 
refroidissement, on enlève la toile et on dresse 
le cylindre au tour. Si des cavités apparaissent, 
on les bouche à l’aide de mastic de caoutchouc. 
Enfin, on polit le manchon en caoutchouc avec 
une fine meule en corindon tournant rapide- 
ment et refroidie par de l'eau. 

Les endommagements qu'éprouvent les 
cylindres en caoutchouc par des objets acérés 
et durs sont réparés facilement dans l’hypo- 
thèse que les couches d'ébonite inférieures 
soient restées intactes. Quand le caoutchouc 
tendre se détache de l’ébonite, il faut en attri- 
buer le plus souvent la cause à ce fait que des 
corps pulvérulents, tels que de la poussière, 
du talc, etc. s'étaient fixés sur les plaques 
en ébonite et n'avaient pas disparu par le 
lavage avec de la benzine. 

La formation sur la surface de déchirures 
et de gerçures est due à un phénomène 
d'oxydation favorisé lui-même par l'humidité 
et la lumière. 
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surface of the roller contains no more air, 
it 1s gently heated and coated with a very 
thin solution of very good quality ebonite. 
After drying, a coat of a thicker solution 
follows and then the first thin layer of ebonite 
is placed on the entire breadth of the roller, 
firmly rolled and any bubbles of air which 
occur are removed by puncturing. Un- 
evennesses are equalized by means of a wooden 
hammer and a knife. This bottom layer is 
cleaned with benzine and a second layer, 
which contains, instead of 40 co sulphur, only 
33 %, is wound round and firmly rolled. Wet 
strıps of canvas corresponding to the breadth 
of the rollers are now wound round the two 
layers of ebonite thus applied, tied with string 
and the whole roller is treated in the vulcanis- 
ing apparatus for an hour at first at about 
100° C. The pressure is then increased to 
3/2—4 atmos. and maintained for 5—8 hours. 
After the roller has been removed and cooled 
the canvas is carefully removed, the rubber is 
washed with benzine and then the application 
of the layers of soft rubber is begun. These 
consist of cheaper rubber which is placed 
round in the form of sheets about 0.5 mm 
thick. The last layers may contain no sub- 
stitutes, but specially good quality rubber must 
be employed. After the outer layer has been 
wound a wet canvas cloth is placed round it, 
firmly tied and the roller is vulcanised for 
212 hours more. After becoming quite cold, 
the canvas is removed and the roller turned 
down. Any cavities or hollows which appear 
are filled with rubber cement. The rubber 
coating is then ground with a rapidly rotating 
water-cooled disc of corundum of good 
quality. 

Injuries to rubber rollers by sharp hard 
objects can be readily repaired if the lower 
layers of ebonite are uninjured. Detachment 
of the soft rubber from the ebonite is generally 
due to powder, such as dust, talc, etc. settling 
on the rubber sheets and not being removed 
when washing with benzine. 

The cause of the surface becoming 
cracked and brittle is due to oxidation which 
is favoured by moisture and light. 
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Selbstabnahmepapiermaschine. 
D. R. P. Nr. 266 635, Kl. 55d, Gruppe 22. 


Heinrich Andreas Brockmann 
in Pedras Brancas, Rio Grande do Sul, Brasilien. 


Zusatz zum Patent 244 817. 
(Vergl. „D. P.-F.“ 1912, S. 368.) 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 30. Mai 1912 ab. 
Langste Dauer: 14. Juni 1925. 


Patent: Ansprüche: 

1. Selbstabnahmepapiermaschine nach Patent 
244 817, dadurch gekennzeichnet. daß die mit dem 
Abnahmefilz um die Saugwalze herumgeleitete nasse 
Papierbahn auf ihrem größten, der Saugwirkung 
ausgesetzten Wege außer mit dem Metallsteb noch 
intt einem als Umhüllung dienenden dichten Gewebe 
um die Walze herumläuft. 

(Folgen 3 weitere Ansprüche.) 


Die den Gegenstand der Erfindung bildende Ver- 
besserung der Selbstabnahmepapiermaschine nach 
Patent 244817 hat den Zweck, einerseits die Lei- 
stungsfahigkeit der bei dieser Maschine als umlaufende 
Saugwalze ausgebildeten Preßwalze zu erhöhen, ander- 
seits gewisse Uebelstande zu beseitigen, die sich beim 
Entwässern von auf der Langpapiermaschine erzeugten 
Papierbahnen mit Hilfe von mehreren hintereinander 
angeordneten Saugwalzen herausgestellt haben. Bei 
einer bekannten Art dieser Entwässerung wird Luft ın 
großen Mengen durch die gebildete, noch nasse Papier- 
bahn hindurchgesaugt und gepreßt, wobei zur For- 
derung dieser Luftmengen große Luftpumpen nötig 
sınd, welche die Kosten für die Anschaffung und den 
Betrieb der Papiermaschine nicht unerheblich steigern. 

Bei einer andern Art von Saugwalzen fur Papier- 
maschinen liegt die eine Seite der nassen Papierbahn 
offen, die andere hingegen auf dem Siebgewebe auf, 
was zur Folge hat, daß die umgebende Luft durch die 
nasse Papierbahn hindurchgesaugt wird und eine Her- 
_absetzung der guten Beschaffenheit des Papiers durch 
Verlust an feinen Fasern, Fullstoffen und Leim be- 
. wirkt. | | 

Hängt die Papierbahn bei ıhrem Hindurchgang 
durch zwei Saugwalzen oder einer ersten Saugwalze 
und dem Führungsfilze frei durch, so werden durch 
.Streckung der Papierbahn auch deren verfilzte Fasern 
‚gestreckt, die Papierbahn selbst verlängert, womit ein 
.Auseinanderzerren von [aserverschlingungen und wic- 
derum eine Beeinträchtigung der guten Beschaffenheit 
des Papiers verknüpft ist. 

Die vorstehend aufgeführten Uebelstande sollen 
durch die Erfindung beseitigt werden. 

Zu diesem Zwecke ist bei der Papiermaschine 
nach Patent 244 817 die Einrichtung getroffen, daß die 
mit dem Abnahmefilz um die Saugwalze herum- 
. geleitete nasse Papierbahn auf ihrem größten, der 
< Saugwirkung ausgesetzten Wege außer mit dem Me- 
tallsieb noch mit einem als Umhüllung dienenden 
dichten Gewcbe, das auch durch einen Filz ersetzt 
werden kann, um de Saugwaze herumläuft. 


Zwischen der ersten Saugwalze und dem ersten 
Trockenzylinder kann noch eine zweite oder können 
noch mehrere sich gegenseitig berührende Saugwalzen 
angeordnet sein, um welche die zwischen den wenig 
durchlässigen Gewebebahnen liegende Papierbahn so 
herumgeleitet wird, daß die Gewebebahn und somit 
auch die Papierbahn das eine Mal von einer Seite und 
das andere Mal von der andern Seite der Saug- 
wirkung ausgesetzt werden. 

(Wegen weiterer Einzelheiten siehe die Patent- 
schrift.) 

CR 


Verfahren zur Herstellung von beiderseitig 
gemusterten Papieren. 

D. R. P. Nr. 268 243, Klasse 55 f, Gruppe 4. 
Farbwerke vorm. Meister Lucius & Brüning 
in Höchst a. M. 

Patentiert im Deutschen Reiche vom 8. März 1913 ab. 
Patent- Anspruch: 

Verfahren zur Herstellung von beiderseitig ge- 
musterten Papieren, dadurch gekennzeichnet, daß 
man auf Papier einseitig mittels Musterwalze 
wasserlösliche Fettlösungsmiltel aufträgt und dann 
das Papier durch eine Farbstoff lüsung zieht. 


Es wurde gefunden, daß Papier, auf welches 


einseitig mittes einer Muster-, Burstenwa‘ze oder 
sonst geeigneter Vorrichtungen Alkohol, Essig- 
saure, Ameisensäure oder andere wasser.ösliche 


Fettiosungsmittel aufgetragen werden, an den präpa- 
rierten Stellen beim Tauchen in eine Farbstoff- 
flotte rasch Farbe in der Weise aufnimmt und fixiert, 
daß auf der Vorder- und Rückseite des Papiers 
deschen Musterungen in g'eichem Farbton erschei- 
nen. Man erhält auf diese Weise eigenartige 
Papiere, welche, ohne durchgefärbt zu sein, auf der 
hinteren Seite das Spiegelbild der Zeichnung der 
Vorderseite tragen. 

Das Verfahren kann sowohl mit fertigem wie 
auch mit auf der Papiermaschine befind'ichem Papier 
ausgeführt werden. E 8 


. Fat 


Einrichtung zur Erzielung eines gleich- ` 


-mässigen Walzendruckes bei Nasspressen 


von Papi.rmaschinen. 

D. R. P. Nr. 267 607, Klasse 55d, Gruppe 20. 
Robert Julius Martin in Neuß a. Rh. und Ernst 
Wiihe'm Martin in Mülheim a. Rh. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 31. Dezember 
1912 ab. 

Patent- Ansprüche: | 
1. Einrichtung zur Erzielung eines gleich- 
müßigen Walzendruckes bei Naßpressen von Papier- 
maschinen, dadurch gekennzeichnet, daß die Enden 
der oberen Walze (a) nach entgrgengesetzten Seiten 
schräg abwärts verstellt und hierdurch die Walzen- 
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körper (a und b) infolge ihrer gekreuzten Lage 
einander in der Mitte wieder soweit genähert 
werden können, daß der durch den Preßdruck ent- 


standene Hohlraum zwischen den Walzen wieder: 
verschwindet und durch überall gleichmäßige Pres- 


sung eine gleichmäßige Entwässerung über die 
ganze Breite der Papierbahn erreicht wird. 

2. Einrichtung nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daß gleichzeitig bei der Ver- 
stellung der oberen Preßwalze (a) auch die untere 
Walze (b) nach entgegengesetzten Seiten verstellt 
wird. 

(Folgen 3 weitere Ansprüche.) 

Um bei Naßpressen von Papiermaschinen trotz 
der Durchbiegung der Walzen auf der ganzen Wal- 
zenlänge einen gleichmäßigen Preßdruck und daher 
ein gleichmaBiges Auspressen der nassen Papier- 
bahn zu erreichen, hat man bisher die untere Walze 
ballig gestaltet. Durch diese ballige Form der Unterwalze 
wird erreicht, daß trotz der Durchfederung der Walzen 
diese bei einem ganz bestimmten Anpressungsdruck 
von der Mitte nach den Enden hin zum gleichmäßigen 
Anliegen kommen und überall einen gleichmäßigen 
Preßdruck aufeinander ausüben. Bekanntlich muß 
jedoch bei Naßpressen der Walzendruck je nach 
der Beschaffenheit, der Dicke und Breite der Papier- 
bahn, sowie je nach der Beschaffenheit der Filz- 
tücher und aus verschiedenen andern Ursachen häufig 
geändert werden. Hierdurch ändert sich auch die 
Durchbiegung der Walzen und, um diese Differenz 
auszugleichen, müßte bei jeder Aenderung des Nor- 
maldruckes die Unterwalze durch eine andere ent- 
sprechend mehr oder weniger ballige Walze ersetzt 
werden, was kostspieig, umständlich und zeit- 
raubend ist. 

Diese Nachteile zu vermeiden, ist der Zweck 
der Erfindung, die im wesentlichen darin besteht, 
daß ein stets gieichmäßiger Walzendruck bei NaB- 
pressen von Papiermaschinen dadurch erreicht wird, 
daB die Enden der oberen Walze nach entgegen- 
gesetzten Seiten schräg abwärts verstellt und in- 
folgedessen die Wa'zenkôrper irfolge ihrer gekreuz- 
ten Lage einander in der Mitte wieder so weit 
genahert werden können, daß der durch den PreB- 
druck entstandene Hohiraum zwischen den Walzen 
wieder verschwindet. Auf diese Weise wird auf der 
ganzen Walzenlänge stets ein durchaus gleich- 
mäßiger Preßdruck und somit eine gleichmäßige 
Entwässerung über die ganze Breite der Papierbahn 
erreicht. 

Die Walken a und b liegen bei geringster Be- 
lastung genau senkrecht übereinander in einer Ebene. 
Wenn die Belastung größer wird, haben die Walzen 
das Bestreben, sich in der Mitte je nach der Größe 
des Preßdruckes mehr oder weniger durchzubiegen. 
Der infolge dieser Durchbiegung in der Mitte beider 
Walzen entstehende Hohlraum wird nun gemäß der 
Erfindung dadurch zum Verschwinden gebracht, daß 
die Enden der oberen Walze nach entgegengesetzten 
Seiten verstellt werden, wobei die obere Walze durch 
den Preßdruck gleichzeitig etwas abwärts geht, da ja 
die beiden Walzen infolge der scitlichen Verschiebung 
sich entsprechend mehr einander nähern können. 
Durch diese schräg nach unten gerichtete Verstellung 
der Enden der Oberwaize werden beide Walzen auch 
in der Mitte wieder zum Anliegen gebracht, und der 
Preßdruck ist auf der ganzen Walzenlänge gleich- 
mäßig, so daß die Papierbahn auf der ganzen Breite 
gleichmäßig entwässert wird. 


Falls nur die obere Walze allein verstellt wird, 
würde die Papierbahn ihre Richtung, wenn auch 
nur wenig, ändern. Um dies zu vermeiden, wird 


gleichzeitig bei der Verstellung der oberen Walze a 
auch die untere Walze b in wagerechter Richtung 
nach entgegengesetzten Seiten verstellt. Da 


also 


beide Waken gleichmäßig verstellt werden, so be- 
hält die Papierbahn ihre frühere Richtung genau ein. 
Gegebenenfalls kann die untere Walze b so viel 
ballig ausgeführt werden, daß bei paralleler Stel- 
lung beider Walzen für die geringste in der Praxis 
vorkommende Belastung der Walzendruck an allen 
Stellen gleichmäßig ist. Erst wenn der Preßdruck 
erhöht wird, werden die Walzen alsdann in die ge- 
kreuzte Lage gebracht. Die Verstellung der Walzen 
erfolgt durch seitliche Verschiebung der die Lager- 
zapfen der Walzen a und b tragenden Lager. 


Ent 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 


(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Klasse.) 
Patente. 


t. Anmeldungen. 

Für die an stände haben die Nachgenannten an dem 
lung eines Patents nachgesucht, Hinter der 

Klassenziffer ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. Der Gegenstand 
der Anmeldung en gegen nnbefugte Benutzung geschützt. 
54f. C. 21826. Maschine zur Herstellung von 
Papierbechern, bei welcher zur Bildung der mit 
Seitenfalten versehenen Papierbecher einzelne Papier- 
blätter durch eine Faltvorrichtung hindurchgeführt 


werden. Public Service Cup Company, Brooklyn, 
New York, V. St. A.; Vert: E. W. Hopkins, 
Pat.-Anw., Berlin SW. 11. 16. 4. 12. 


55d. H. 58556. Vorrichtung zum Trocknen von 
Papier, und Stoffbahnen. Henry Shannon Hopkins, 
Brooklyn, V. St. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. B. Oet- 
tinger, Pat.-Anw., Berlin SW. 61. 29. 7. 12. 

55e. D. 27 897. Querschneider für Papier- oder 
andere Stoffbahnen mit umlaufenden Messerwalzen, 
bei dem die Schneidwalzen als Vorschubwalzen dienen 
und das in der einen Walze gelagerte Messer zur 
Ausführung des Schnittes nach einer Anzahl von Um- 
drehungen der Walze aus dem Walzenumfang her- 
austritt. Druckmaschinenwerke Altona-Elbe, G. m. 
b. H., Altona. 18. 11. 12. 

2. Zurücknahme von Anmeldungen. 


Die folgende Anmeldung ist von dem Patentsucher zurück- 
genommen. 
Festes 


und wasserdichtes 


S. 34944. 
8. 9. 13. 


ssf. 

Papier. 
3. Versagungen. 

Auf die nachstehend bezeichnete, im Reichsanzeiger an dem an- 


gegcbenen Tage bekannt gemachte Anmeldung ist ein Patent versagt. 
Die Wirkungen des einstweiligen Schutzes gelten als nicht eingetreten. 


55d. A. 21406. Aus mehreren Gewebelagen 
bestehender, gewalkter Trockenfilz für Pappen- und 
Papiermaschinen. 30. 9. 12. 
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4. Erteilungen, 
Auf die hierunter angegebenen Gegenstände sind den Nachgenannten 
Patente erteilt, die in der Patentrolle die hinter die Klassenziffern 
en Nummern erhalten haben. Das beigefügte Datum bezeichnet 
der Dauer des Patents. Am Schluß ist jedesmal dar 
Aktenzeichen angegeben. 


55b. 268608. Verfahren und Vorrichtung zum 
Füllen von Zellstoffkochern mit zerkleinertem Holz. 


Ernst Lehmann, Königsberg i. Pr,  Ho:steiner 
Damm. 8. rr. 12. N. 13785. 

55c. 268706. Feinmühle für die Holzstoff-, 
Zellstoff- und Papierfabrikation. Franz Schmidt, 


Forst i. L. 4. 1. 12. Sch. 40043. 

55d. 268 748. Stoffänger mit vor den Zuleitungen 
angeordneten Tauchwänden für Abwässer, insbeson- 
dere für solche der Papier-, Holzstoff- und Zellulose- 


fabriken. Mathias Lenders, Aachen, Lothringer 
Straße 85. 25. 8. 12. L. 34991. 
5. Löschungen. 

Infolge Nichtzahlung der Gebühren: 55c: 
234090. 55d: 226913, 248367, 248940, 255 660. 
55e: 197007. 55f: 226559. 

Gest 
Gebrauchsmuster. 


x. Eintragungen. 

55d. 580156. Vorrichtung an Siebzylindern für 
Papiermaschinen zur Erhöhung der Leistungsfähig- 
ket und zur Beseitigung der auf den Schaum, 
Knötchen und WasserüberschuB zurückzuführenden 
Mängel. Victor Antoine und Joseph Magis, Ensival; 
Vertr.: Dipl.-Ing. C. W. Fehlert, Pat.-Anw., Berlin 
SW. 61. II. II. 12. A. 19 509. 

2. Aenderungen in der Person des Inhabers. 


Eingetragener Inhaber des folgenden Patentes sind nunmehr die nach- 
benannten Firma. 


Kreppapier usw. Dr. A. Kumpf- 
Hemer. 21. 12. IO. 


H 


54d. 522 731. 
miller, Höcklingsen bei 
K. 46474. 24. II. 13. 

55c. 447 197. Aufklemmbares Mitteistück usw. 
Fa. Ernst Hoffmann, Niederschlema. 24. II. 10. 
H. 48734. 20. 11. 13. 


x 


TE 
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Questions et Technical Questions 
réponses techniques. and Answers. 
Dans cette rubrique il est In this column all our 
donné sansfrais à nos lecteurs readers at home and abroad 
du pays et de l'étranger tous are given information free 
renseignements sur les ques- of charge about technical 
tions techniques, qui peuvent questions which may be wor- 
être rédigées aussi en langues ded in the foreign language. 


étrangères. 


Aufrechtstehende Fasern im Papier. 


Antwort IV auf Frage 835. Alle rösch gemahle- 
nen, stark beschwerten, schwach geleimten Papiere 
haben ein loses Gefüge und sind infolgedessen mit- 
unter schwer von den Pressen loszubekommen und 
zeigen eine haarıge Oberfläche. Hierin sind schon 
einige Fingerzeige zur Vermeidung des bei Ihren 
Papieren sich zeigenden Uebelstandes gegeben. 


Versuchen Sie es aber einmal mit kürzerem Stoff 
und vor allem mit einer feineren Siebnummer. Ich 
vermute, daß Sie eine zu grobe Siebnummer haben, 
so daß die feinsten Fasern verloren gehen, welche 
zur Bildung einer glatten Fläche notwendig sind. 


‚Arbeiten Sie das Papier mit dichten NaBfilzen und 


guter Feuchtglätte, so wird der Fehler wahrschein- 
lich verschwinden. 


Ent 


Rotierende Knotenfänger. 


Antwort I auf Frage 836. Für ein gutes Arbeiten 
der Knotenfänger ist vor allem ein tadelloser Stoff- 


aufschluB Grundbedingung. Vielleicht ist der 
Knotenfänger überanstrengt, der  Knotenfang- 
zylinder eng geschlitzt oder der Stoff zu lang : 


gemahlen. Trifft einer dieser Umstände zu, so 
findet, was vornehmlich bei den von außen nach 
innen sortierenden Knotenfangzylindern oft wahr- 
zunehmen ist, sozusagen eine Eindickung des Stof- 
fes statt. Unreinheiten sowie alle langen Fasern 
werden zurückgehalten, so daß die Konsistenz 
immer mehr zunimmt, bis schließlich die Leistung 
des Knotenfangers nachlaBt. Ist der Stoff einmal 
eingedickt, so hält es schwer, denselben wieder 
richtig zu verdünnen. Das Eindicken in den Knoten- 
fängern kommt meist daher, daß dieselben zu schr 
überbürdet sind oder nicht genügend Verdünnungs- 
wasser geführt werden kann. Findet die An- 
sammlung von Stoffbatzen im Knotenfängerkasten 
selbst statt, so ist dies ein sicheres Zeichen, daß 
der Knotenfänger zu schwere Arbeit hat, d. h. daß 
der Stoff für die Schlitzweite zu lang ist, oder ihm 
ein zu großes Quantum zugeführt wird. Jedenfalls 
sollte man mit der höchst zulässigen Menge Wasser 
arbeiten und zur Erreichung einer gehörigen Ent- 
wässerung auf dem Siebe die Sauger kräftig arbeiten 
lassen, eventuell die Saugung verstärken. Die An- 
ordnung des Stofflaufes von den Holländern bis 
zur Papiermaschine ist auch von besonderer Be- 
deutung. Rotierende Knotenfänger erfordern im 
übrigen eine sorgfältige Behandlung, namentlich 
für Packpapiere, um stets leistungsfähig zu bleiben. 
Man suche den Knotenfanger durch Vorbeugen 
aller Verunreinigungsmöglichkeiten zu entlasten. 
Die fortlaufende Reinigung der Schlitze des Knoten- 
fängers während des Betriebes und eine gründliche 
Reinigung derselben an jedem Sonntage darf nicht 
außer acht gelassen werden. Auch muß das über 
dem Zylinder angebrachte Spritzrohr immer gut 
ausgeputzt werden, damit eine gleichmäßige Durch- 
spritzung der Schlitze, die für Packpapiere von 
200 g/qm nicht unter ı mm sein soll, vor sich 
geht. Geschieht das nicht, so setzen sich längere 
Stoff-, Gespinst- oder sonstige Unreinheiten in den 
Schlitzen fest, die Leistungsfähigkeit des Knoten- 
fangers wird bedeutend verringert und Ueberlaufen 
und Stoffverluste sind die Folge. Durch eine plan- 
mäßige, gute Reinigung des Knotenfangzylinders 
und auch des Spritzrohres wird ein Versagen des 
Knotenfängers seltener vorkommen, wenn zudem 
darauf gesehen wird, daß der Holländermüller den 
Stoff gut ausgemahlen ableert. | EURE DER A 
Antwort II auf Frage 836. Wenn man starke 
Papiere auf Langsiebmaschinen entwässern will, so 
ist vor allen Dingen die Art der Knotenfanganlage 
gebührend zu beachten. Es ist z. B. ein Plan- 
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‘knotenfanger den rotierenden Apparaten immer 
vorzuziehen, weil ein solcher bei richtiger Anwen- 
dung. und starkem Schlag sowie bei richtiger 
Schlitzweite der Platten nicht allein eine schr gute 
Sortierung gewährleistet, sondern weil er auch eine 
gleichmäßige Papierschwere in allen Fällen zuläßt, 
was bei rotierenden Apparaten nicht immer der 
Fall ist; denn solche verstopfen sich erfahrungs- 
gemäß dann besonders leicht und ergeben unegale 
Papiergewichte, wenn man vorzugsweise Altpapier 
verarbeitet und daraus dickere Sorten herstellt. Ich 
habe so z. B. Papiere und Pappen bis 500 g pro 
Quadratmeter auf dem Langsiebe tadellos mit dem 
Planknotenfang hergestellt, lange Zeit sogar nur 
mit einem Knotenfang allein. Bei sehr wenig guten 
Altpapieren verwende ich einen zweiten, indem ich 
mit doppelter Sortierfläche arbeite, und zwar von 
einen auf den anderen Knotenfang. Es werden 
hierbei sehr egale Papiere und Kartons erzeugt. 
Wenn hingegen mit rotierenden Apparaten ge- 
arbeitet wird, so tritt oft der Fall ein, daß man, 
um nicht zu viel Wasser mit auf das Sieb zu brin- 
gen, auch hier schon mit zu wenig Verdünnungs- 
wasser arbeiten muß, was zur Folge hat, daß der 
rotierende Fänger infolge der großen Stoffdichte 
das Sortiergut nicht gleichmäßig und auch nicht in 
genügender Menge und dabei oft noch nicht richtig 
von Knoten befreit, verarbeitet. Die Folgen sind 
dann die großen Gewichtsschwankungen und 
Dickenunterschiede bei den Papieren, die bei den 
Sorten von 150 g auiwärts leicht auftreten. 

Wer indessen rotierende und nicht sorgfältig 
arbeitende Knotenfangapparate besitzt, kann sich, 
wenn er deshalb seine Anlage nicht umgestalten 
und Planknotenfänger anlegen will, so helfen, daß 
er mit so viel Verdünnungswasser arbeitet, als zur 
ordnungsmäßigen Durchgangssortierung eben not- 
wendig ist. Um dann das vermehrte Fabrikations- 
wasser auf dem Siebe anstandslos und ohne Nach- 
teil für den Stoff zu entfernen, wärmt man das 
Stoffwassergemisch leicht an, vielleicht bis zu 30° 
Celsius. Hierdurch erzielt man, daß das Wasser 
schneller und leichter durch das Sieb fortgeht. 
Außerdem ist hierbei ein recht langes Metalltuch 
von besonderem Nutzen, es gestattet dem Stoff auf 
dem verlängerten Wege eine innigere Verfilzung 
und Erzielung erhöhter Festigkeit, sowie einer 
schön ebenen und geschlossenen Oberfläche, was 
bei dicken Papieren von Wert ist. Um das ver- 
mehrte Wasser fortzubekommen, kann man ferner 
die Schüttelung so einstellen, daß diese langsamer 
und mit geringerem Hub arbeitet; es wird das 
Wasser dadurch nicht so lange festgehalten, viel- 
mehr wird ihm der Abfluß, in seinem Bestreben, 
sich nach unten zu drängen, wesentlich erleichtert. 
Wird angewärmt, so kann man stark schütteln, 
denn das Wasser findet dann dort, wo die Schwin- 
gungen aufhören, sehr rasch seinen Weg nach 
unten. Ein weiteres Mittel ist das, daß man die 
vorhandenen Sauger stärker ziehen läßt oder, wo 
es die örtlichen Verhältnisse gestatten, noch einen 
weiteren Sauger einbaut. — Schließlich sei noch er- 
wähnt, daß man dickere Papiere auf dem Lang- 
siebe auch gern mit Obersieben arbeitet. Ein sol- 
ches entwässert bei einer normalen Auflagefläche 
von etwa 172—2 m sehr gleichmäßig vor, ohne daß 
die Stoffbahn dadurch verdrückt wird. Wenn also 
in der Hauptsache dickere Papiere und Kartons 
angefertigt werden, so tut man gut daran, ein Ober- 


sieb einzubauen, welches man einfach herausnimmt, 
wenn wieder dünnere Arten erzeugt werden. Es 
gibt also eine ganze Menge von Möglichkeiten, auch 
bei rotierenden Apparaten, die sich für manche 
Stoffarten nicht recht eignen, Abhilfe durch ge- 
eignete Siebarbeit zu schaffen. Wenn es sich nur 
darum handelt, daß zu wenig Wasser genommen 
wurde, um von vornherein nicht zu viel mit auf 
den Siebtisch zu bringen, so ist ein eventl. Umbau 
des rotierenden Apparats nicht nötig, bei Neuan- 
lagen für hauptsächlich Altpapierverarbeitung zu 
dickereren Papieren, sind jedoch nach m. E. Plan- 
knotenfänge immer vorzuziehen, schon allein, weil 
man bei denselben die Stärke des Schlages immer 
in der Hand hat. 

Wenn die Stoffe und der Verwendungszweck 
es sonst zulassen, kann man auch den Stoff ım 
Holländer kürzer mahlen, er gestattet dann, wenn 
er genügend rösch ist, auch eine vermehrte Wasser- 
mitgabe auf das Sieb. Maßgebend bleibt allerdings 
immer die zu erzeugende Qualität des Papiers. 

A.P. 


Leimungsschwierigkeiten. 


Antwort ı auf Frage Nr. 837. Der Begriff 
„schreibfähige Leimung ist sehr dehnbar. Man 
spricht entweder von starker, schwacher, mittlerer 
Leimung oder von ganz-, halb-, einviertel- und 
ungeleimtem Papier. 

Ich nehme an, daß Ihr Papier so schwach ge- 
leimt ist, daB Tinte sofort ein- und durchdringt. 
Einseitig glatte Zellulosepapiere werden fast nie 
gut geleimt sein; das liegt in der Natur und der 
Herstellungsweise dieser Papiere. 

Gute Leimung und hohe einseitige Glätte ver- 
halten sich gegenseitig zueinander wie, kraß aus- 
gedrückt, Feuer und Wasser. 

Wollen Sie eine hohe einseitige Glätte erzielen, 
was ja die Hauptsache bei dieser Gattung Papier 
ist, so muß der Eintrag im Holländer schwach und 
rösch gemahlen sein. Das Papier muß mit einem 
starken Feuchtigkeitsgchalt an den großen Zylinder 
kommen, und letzterer muß so erhitzt sein, daß das 
Papier von selbst abfallt. Die Wasserverdampfung 
erfolgt dabei so schnell, daß in dem Papier feine 
Poren entstehen müssen und dasselbe infolgedessen 
nicht leimfest sein kann. 

Wollen Sie dagegen ein etwa %—% geleimtes 
Papier erhalten, so müssen Sie den Holländer dick 
eintragen, schmierig mahlen und langsamer auf der 
Maschine arbeiten. Dem dickeren Eintrag ent- 
sprechend muß natürlich auch mehr Leim und 
Alaun zugegeben werden. i ei 

Das auf diese \Weise gefertigte Papier zeigt 
dann bessere Leimung, die .einseitige Glätte wird 
aber etwas vermindert. Terner müssen Sie fettige 
Erde nehmen, keine Asbestine, Brillantweiß usw. 


Antwort II auf Frage Nr. 837. Reste: von 
freier schwefiiger Säure im Papierstoff können mit 
Ursache der geringeren Leimfestigkeit secin, im vor- 
liegenden Falle um so mehr, als einseitig glattes 


Papier mit hoher Temperatur getrocknet wird, wo- 
durch bei Anwesenheit von Säuren chemische Ver- 


die das Papier weniger wider- 
sollten deshalb für mög- 


änderungen eintreten, 
standsfahiy machen. Es 
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lichst restlose Auswaschung der schwefligen Säure 
ım Zellstoff sorgfältige Maßnahmen getroffen werden. 
Wenn auch der Stoff nicht absolut säurefrei aus- 
gewaschen werden kann, so darf doch nur ein 
ganz geringer Rest von Säure zurückbleiben; zu- 
lässig sind nur Spuren von Schwefelsäure. Nun 
sind zwar die Stoffasern durch Harz und Füllstoffe 
gieichsam mit einem Ueberzug versehen, der sie auch 
gegen Säure schützt, solange ein bestimmter Grad 
der Einwirkung nicht überschritten, so'ange also mit 
ganz geringem Säureüberschuß gearbeitet wird. Ist 
dagegen der Gehalt an freier Säure bedeutend, so 
hat diese eine starke Wirkung, und es dauert nur 
kurze Zeit, bis ein Teil der Zellulose in Hydruzell- 
stoff übergeführt wird, der dann teilweise Ent'eimung 
herbeiführt, was bei einseitig glatten Papieren durch 
die Intensität der Fertigtrocknung noch beschleu- 
nat wird. Größerer SäureüberschuB bewirkt auch 
schnelle Abnutzung des Siebes und der Filze bei 
der Paptermaschine. Was Punkt 2 der Frage be- 
trifft, so fällt die Leimung bei einseitig glatten 
Papieren um so besser aus, je widerstandsfihiger 
zunächst die Faserschicht ist, d. h. je besser die Ver- 
filzung auf dem Siebe stattgefunden hat. Vor allem 
darf die Stoffbahn nicht zu naß auf die Trocken- 
partie kommen. Es ist erwiesen, daß die Ma- 
schinen, welche den höchsten Trockengeha't der Na, 
‚partie aufweisen, die bestge'eimten Papiere ergeben. 


Môgaichst starke Auspressung auf der Prebpartte 
ist für geleimte Papiere ein Haupterfordernis. Die 
Leimung hängt in hohem Grade von der Heiz- 
temperatur der Trockenzy'inder ab. Je höher die 
Temperatur, um so schwieriger ist es, leimfestes 
Papier herzustellen. Für Papiere mit hoher ein- 


seitiger Giatte ist, infolge des starken Anpressens 
der noch feuchten Papierbahn gegen den stark er- 
hitzten Zylinder, die Vorbedingung für eine starke 
Leimung ja überhaupt ungünstig. Ein Ueberdruck 
von Il} Atm. oder noch mehr, gieich etwa 130°C 
Temperatur, länger auf das trocknende Pap'erblatt 
einwirkend, ist eben zu hoch und stört die gute 
Le:mung, am meisten natürich an der glatten Scite 
des Papiers. Beim Ab'aufen des fest auf die glatte 
Zylinderwand gepreßten Papiers springt dies mit 
einem Ruck unter p‘6tzlicher Schrumpfung ab, wobei 
der trockene Le:müberzug feine Risse bekommt und 
die glatte Seite leichter saugfahig wird. Die 
l.eimung wird auch vielfach dadurch geschädigt, daß 
man den Leim zu spät dem schon fast fertig pe 
mahlenen Stoff zuteilt, wodurch er sich dann nicht 
mehr so innig mit der Taser verbinden kann. Auch 
vergesse man nicht, vor dem Alaun zuerst den Leim, 
und zwar in möglichst großer Verdünnung in den 
Cranzzeugholländer zu geben, da im umgekehrten 
Falle ein gründliches Durchdringen der Fasern mit 
Leim unmöglich ist. P. F. 


Antwort III auf Frage Nr. 837. Bei der Her- 
stellung von Zellstoffpapicren begegnet man sehr 
leicht Leimungsschwicrigkeiten, und zwar in gleicher 
Weise bei satinierten, maschinenglatten als auch ein- 
scitig glatten Zellstoffpapieren. Hierbei spielt nicht 
"mmer die Menge des zugesetzten Leimes und Alauns 
die maBgebende Rol'e. Vielmehr können Leimungs- 
schwierigkeiten sehr viele verschiedene Ursachen 
haben. Es würde natürlich viel zu weit führen, hier 
alle Ursachen solcher Schwierigkeiten aufzuzählen, 
wohl aber sollen nachstehend einige Hauptpunkte 
erwähnt werden, welche bei Zellstoffpapieren die 
Ursache ungenügender Leimung sein können. Zu- 


nächst sei des Wassers gedacht, welches bei allen 
vorkommenden Le:mschwierigkeiten zuerst auf seine 
Bestandteile untersucht werden muß. Wenn das- 
selbe reich an gelösten Salzen, besonders an Kalk- 
und Maenesiasa!zen ist, dann ist die Herstellung von 
leimfesten Papieren immer sehr schwierig, beson- 
ders macht sich dann sehr hoher Alaunbedarf nötig. 
Auch hoher Eisen- und Tonerdegehalt des Wassers 
erschweren die Leimfestigkeit, nicht minder allzu 
große Härte des Wassers. Aber auch der Mahlungs- 
grad des Papiers, ob röscher oder schmieriger ge- 
mahlen, übt auf die Leimfestigkeit einen wesent- 
lichen Einfluß aus. Schr schmierig gemahlener Stoff 
gewährleistet fast immer eine sichere Leimung, hın- 
gegen ergeben hochgradig schmierig gemahlene 
Papiere mitunter dann Mange: in der Leimung, wenn 
das Pap:er auf der Papiermaschine nicht genügend ge- 
trocknet wurde und dann wieder zu stark angefeuch- 
tet worden ist. Bei schlecht ausgewaschenen Ze!l- 
stoffen können vorhandene Reste von schwefliger 
Säure ebenfalls die Ursache von mangelhafter Lel- 
mung sein, ferner zu starker Zusatz von erdigen 
Fullstoffen, besonders wenn solche sehr fettiger 
Natur sind. Die Leimfestigkeit der Ze!lstoffpapiere 
wird auch mitunter dadurch geschädigt, daß die erste 
Zy:indergruppe zu schwach geheizt wird; man muß 
diese'be, zuma! bei Anwendung von Harzseifen, mit 
Freiharzgehalt genügend heiß halten, damit dasselbe 
in der feuchten Hitze geschmolzen und dadurch eine 
gute und sichere Leimung erzielt wird. Die Leim- 
mich muß immer kalt und in reichlicher Verdün- 
nung in den Hol’änder gegeben werden. Zum Nieder- 
sch'agen auf die Faser muß Alaun in schwachem 
UeberschuB angewandt werden, und zwar soviel, 
bis das Sichwasser schwach sauer reagiert. Den 
Leim nach dem Erfurtschen oder Ar'edterschen Ver- 
fahren aufzulösen, ist außerdem sehr empfehlens- 
wert, es wird dadurch eine sehr gieichmäßige Ver- 
teilung des Leimes erzie't. Ber Selbstherstellung des 
Harz'cimes habe ich bei einseitig glatten Zellstoff- 
papieren mit Harzmitch, die pro Liter 20 g Harz 
enthielt. durchweg feste Leimung erzielt, die Alaun- 
‚ösung enthielt pro Liter go g Alaun. Natürlich 
habe ich immer ceinwandfreies Fabrikationswasser zur 
Verfügung gehabt. Der schidiche EinfluB von etwa 


noch vorhandener schwefliger Säure in mangelhaft 
ausgewaschenem Zellstoff ist, wie schon erwähnt, 
ein großer. Ist er vorhanden, so muß in erster 


Linie darauf Bedacht genommen werden, daß die 
schweflige Säure aus dem Ze!lstoff durch gründliches 
Auswaschen entfernt wird, bevor dieser Zellstoff zu 
leimfestem Papier verarbeitet wird. In Ermangelung 
einer ausreichenden Wassermenge b'eibi nichts anderes 
übrig. als Brunnen anzulegen. Be: Flußwasser- 
verwendung ber der Leimung habe ich es bereits 
einige Male er!cbt, daß Düngemittel auf anliegen- 
den Feldern, namentlich Kalksalze, in die Wasser- 
laufe gelangten, so daß das daraus entnommene 
Wasser für Leimungszwecke unbrauchbar war. 


ER 


Antwort IV auf Frage Nr. 837. Die Ursache 
der mangelhaften Leimung kann nur in Ihrem Zell- 
stoff zu suchen sein. Dieser kann schweflige Säure, 
aber auch Kalk enthalten. wodurch die Leimung 
beeinträchtigt wird; meiner Ansicht nach wirkt Ka'k 
noch störender als schweflige Säure. Vielleicht ist 
auch Ihr Fabrikationswasser zu hart. Wenn Sie 
Ihre Zellulose nicht besser auswaschen können, dann 
muß Ihre Lauge anders zusammengesetzt werden. 
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Das Verhältnis des Wassers und der Lauge zu- 
einander bzw. der Kalkgehalt kann bei der Leimung 
eine groBe Rolle spielen, doch kann dies nur durch 
eine chemische Untersuchung festgestellt werden. 
Antwort V auf Frage Nr. 837. Der in dem Zell- 
stoff noch vorhandene Gehalt an schwefliger Säure 
kann die Leimfestigkeit des aus solchem Zellstoff 
hergestellten Papieres aus folgenden Ursachen beein- 
trächtigen: Die schweflige Säure ıst in fragl. Zell- 
stoff in Form freier und gebundener Säure vorhanden. 
Die freie schweflige Säure kann den verwendeten 
Alaun nicht zersetzen, aber um so leichter die Harz- 
seife, und zwar unter Abspaltung freien, wie vor- 
teilhaft wirkenden amorphen Harzes und Bi:dung 
von schwefligsaurem Natron bzw. gleichartigen an- 
deren Salzen. Diese beeinträchtigen den Verlauf der 
Leimung in keiner Weise, wenn das zur Verfügung 
stehende Fabrikationswasser keine nennenswerte Harte 
aufweist. Ist diese aber vorhanden, können hierbei 
schwefligsaure Magnesium- oder Kalksalze ent- 
stehen, die die Leimung infolge Bildung flüssigen 
schwefligsauren Magnesiums oder zufolge Aus- 
scheidung fester amorpher Kalksa!ze beeinträchtigen. 
Und d’ese werden wieder durch den Alaun zersetzt, 


D 


und zwar unter Abspaltung von Gips und Bildung 
von Magnesium bzw. Kalium- oder Natrium-Alu- 
miniumsulfit, welche Salze vorangeführte Ausschei- 
dung fester Kalksalze erneuern können. Ist ge- 
bundene schweflige Säure vorhanden, und zwar in 
Form von Kalksalz, so können ebenfalls die vor- 
angeführten Umsetzungen entstehen. Denn das Bisul- 
fit, in welcher Form das Kalksalz vorhanden ist, 
geht mit dem Alaun und der Harzseife sehr ener- 
gische Verbindungen ein, die ähnlichen Verlauf auf- 
weisen wie die vorangeführten. Durch Neutrali- 
sieren des Zellulosebreics mit entsprechender Soda- 
menge kann dem Uebelstand vorgebeugt werden, 
weil die freie schweflige Säure dadurch gebunden 
und das doppeitschwefligsaure Kalksalz in neutrales 
schwefligsaures Natron und amorphen Kalknieder- 
sch.ag zersetzt bzw. umgewandelt wird. Hat aber 
das Fabrikationswasser ha!bwegs nennenswerte Härte 
aufzuweisen, die von Magnesium oder Kalksalzen 
herrührt, so ist wieder die Vorbedingung zu dem 
vorangeführten Ucbeïstand gegeben. Desha!b muB 
das Fabrikationswasser vorher von Magnesium und 
Kalksalzen genügend befreit werden. 


Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
chemiker am 5. Dezember 1913 in Berlin. 


sehr zahlreich besuchte Versamm- 
lung wurde gegen */,4 Uhr vom Vorsitzenden, 


Dic 


Herrn Dr. Müller-Finkenwalde, durch Be- 
grüßung der Mitglieder und Gäste eröffnet. 
Vor Eintritt in die Tagesordnung machte der 
Vorsitzende die Mitteilung, daß das Mitglied 
des Vereins, der um die Zellstoff- und Papier- 
chemie hochverdiente Geheimrat Prof. Dr. 
Frank, der vor kurzem sein 50 jähriges Doktor- 
jubilaum feiern konnte, im Januar seinen 
So. Geburtstag begehen werde. Er stellte den 
Antrag, Herrn Prof. Dr. Frank zum Ehren- 
mitglied des Vereins zu ernennen, welcher Vor- 
schlag einstimmig mit großem Beifall ange- 
nommen wurde. Sodann teilte der Vorsitzende 
noch mit, daß der Verein leider auch einen 
seiner Mitbegründer, Herrn Dr. Casimir Wur- 
ster, durch den Tod verloren habe, eine der 
bekanntesten und beliebtesten Persönlichkeiten 
in den Kreisen der deutschen Pappen- und 
Zellstoff-Fabrikation, dessen Name in der Ge- 
schichte derselben fortleben werde, wenn er 
auch weiter nichts zugeschrieben hätte als 
seine Preisarbeit: „Die Leimung und die Natur 
des Papiers." 

Hierauf wurde von dem Prof.. Dr. 
Schwalbe und S. Ferenczi der Geschäftsbericht 
erstattet. Der Verein hat einen erfreulichen 
Aufschwung zu verzeichnen, die Zahl der Mit- 
glieder ist von 398 im vorigen Jahre auf 


456 gestiegen, von denen 276 deutsche und 
180 Ausländer sind. 

Ueber die wirtschaftliche Lage des Ver- 
eins berichtete Kassenwart, Herr Dr. Cassirer. 
Die Lage hat sich günstig gestaltet, wie aus 
dem gedruckt vorliegenden Kassenbericht zu 
ersehen war. Da die Kassenprüfer, die Herren 
Dr. Hofmann und Professor Dalin die Kassen- 
führung für richtig befunden hatten, wurde 
dem Kassenwart Entlastung zuteil und durch 
den Vorsitzenden der Dank der Versamm- 
lung für seine Mühewaltung ausgesprochen. 

Die satzungsgemäß aus dem Vorstand 
ausscheidenden Herren: Dr. Erwin Cassırer, 
Dr. Hans Clemm, L. J. Dorenfeldt, S. Fe- 
renczi, Prof. J. Hubner, Dr. Max Müller, Dr. 
von Possanner, Willi Schacht wurden wieder- 
gewählt und für das Ehrenmitglied Prof. Dr. 
P. Klason, Herr Direktor Stalnacke aus Berg- 
vik, Schweden, in den Vorstand gewahlt. 

Ebenso wurden einstimmig die satzungs- 
gemals aus dem Fachausschuß scheidenden 
Herren: Direktor Ottomar Heigis, Prof. W. 
Herzberg, Dr. Paul Klemm, Dr. von Possanner, 
Dr. Max Renker wiedergewählt, ferner Herr 
Direktor Sembritzki wieder in den Fach- 
ausschuß berufen. 

Den Bericht des Fachausschusses über 
Preisarbeiten und Vereinsaufgaben erstattete 
Herr Prof. Dr. Schwalbe. Einer eingegangenen 
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Arbeit über die Rötung der Sulfitzellulose 
konnte ein Preis nicht zugesprochen werden. 
Die von Herrn Hartig-Hamburg dem Verein 
als Preis zur Verfügung gestellten 300 Mk. 
wurden dem Verein überlassen und soll ein 
Teil dieser Summe für dieselbe Frage ver- 
wendet werden. Auch eine Arbeit über das 
Dämpfen von Holz hat die zu fordernden Be- 
dingungen nicht erfüllt, doch wird dieser Ar- 
beit eine ehrenvolle Erwähnung zuteil und soll 
dieselbe als Schrift des Vereins betrachtet und 
gedruckt werden. Die Preisaufgabe soll noch- 
mals ausgeschrieben werden. Eine Arbeit über 
Betriebskontrolle in Sulfitzellstoff-Fabriken soll 
mit einem Preis von 250 Mk. ausgezeichnet 
werden, im Falle der Autor gewisse Aende- 
rungen an der Arbeit vornimmt. Die Aufgabe 
soll in anderer Form wieder ausgeschrieben 
werden. Eine weitere Preisaufgabe soll die 
Untersuchung über die Aufschließung der 
schwarzen Holzstoffteilchen des Flachses sein. 

Herr Geheimrat Prof. Dr. Frank, dem 
bei seinem Erscheinen die Ernennung zum 
Ehrenmitgliede mitgeteilt wurde, dankt in 
warmen Worten für die ihm zugedachte Aus- 
zeichnung und geht hierbei ausführlicher auf 
die Bedeutung des Chemikers in der Papier- 
und Zellstoff-Fabrikation ein. 

Hierauf berichtete Herr Dr. von Possanner 
über die im Auftrage des Vereins ausgeführte 
Prüfung von Papierleimen des Handels. Es 
sınd 29 Leimproben von Papierfabriken er- 
beten worden, die 30—68 Prozent Trocken- 
gehalt und einen Harzgehalt von 25—82 Pro- 
zent hatten. Die chemische Untersuchung der 
Leime wurde in Cöthen ausgeführt, ebenso die 
Prüfung derselben in handgeschöpftem Papier, 
während die Untersuchung der Leime in Ma- 
schinenpapier ın Darmstadt erfolgt. 

Ueber die Tätigkeit des österr.-ungar. 
Zweigvereins berichtete der Vorsitzende des- 
selben, Herr Kommerzialrat Spiro. Der 
Zweigverein hat sich ebenfalls die Aufgabe 
gestellt, Themata auszuschreiben und Preise 
für die Lösung der gestellten Arbeiten auszu- 
setzen. Der österr.-ungar. Zweigverein zählt 
jetzt 70 Mitglieder und schreitet in seiner Ent- 
wicklung gut fort. Die Herren Hamburger 
und Ellissen wurden als weitere Mitglieder 
ın den Vorstand gewählt. 

Anträge aus der Versammlung wurden 
nicht gestellt. 

Ueber die Beantwortung und Besprechung 
eingegangener Fragen, die Vorführung von 
Neuheiten, Apparaten usw., die technisch- 
wissenschaftlichen Mitteilungen und die Vor- 
träge berichten wir an anderer Stelle. 


Stand der Flüsse. 


An den ersten Tagen des November dauerte der 
aus dem Oktober übernommenc \Wassermangel 


noch an und zeitigte vielfach Schwierigkeiten bei 
der Wasserversorgung der Gebirgsdörfer, die den 
Nutzen von Talsperren wieder in helles Licht setz- 
ten. In Pößneck erstrebt man den Bau der Gam- 
sensperre, zu welcher Baugenehmigung nachgesucht 
ist, und an der Ilm in Sachsen-Weimar eine Sperre 
bei Mannbach, zu deren Projektkosten zunächst die 
Gelder gesammelt werden. In Schlesien haben die 
Talsperren wegen zu starker Senkung des Wasser- 
spiegels nicht genügend Kraft abgeben können, 
während in Thüringen die Fischzucht durch den 
\Wassermangel erheblich benachteiligt wurde, in- 
dem die Forellen nicht genügend hoch in die Ge- 
birgsbäche aufsteigen konnten. Zeitweise konnten 
die Wasserleitungen kaum den Verbrauch der 
Dampfdreschmaschinen beschaffen, da in den Hoch- 
behältern das Wasser zu weit hinabgegangen war. 
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Diesen schädlichen Folgezuständen des Wasser- 
mangels wurde gegen Schluß des Novemberdrittels 
ein Ende gemacht, als allenthalben auf vorange- 
gangene Minderniederschläge solche in reichlicheren 
Mengen folgten, die nur: zum Teil vom bereits 
vorher genügend durchfeuchteten Boden aufge- 
nommen, fast vollständig zum Abfluß gelangten, 
und so alle offenen Rinnen, Gräben, Bäche und 
Flüsse ihres Verbreitungsgebietes wieder reichlich 
auffüllten. Am meisten war dieses im Westen der 
Fall, wo vor Mitte des November alle Zuflüsse des 
Ober- und Mittelrheins aus Baden, dem Elsaß, der 
Pfalz, Hessen und der oberen Rheinprovinz ausge- 
dehntes Hochwasser führten, das sich an den fol- 
genden Tagen weiter nordwärts ins Gebiet der 
Werra und Fulda sowie ins Sauerland bis in die 
Niederungen ausdehnte, ebenso auch ostwärts ins 
Maingebiet übergriff und auch in den nördlichen 
Zuflussen der Donau bemerkbar wurde. Am Mittel- 
gcbirge, bis zum Oberlauf der Oder, reichte der 
Kinfluß der von Westen ausgehenden Hochwasser- 
zone, der sich erst mit zunehmender Höhe etwas 
abschwächte. Der Durchschnitt der Wasserstands- 
höhen des November stieg gegen Oktober im 
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Ein- u. Ausfuhr Deutschlands von Papier, Pappe u. Halbstoffen 
zur Papierfabrikation im Monat September des Jahres 1913. 


Nach »Monatliche Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlands«, herausgeg. vom Kaiserl. Statistischen Amt. 


| 
| 


Nr. 
des stat. 
S 


Warenver- 


zeichnisse 


Warengattung 


Holz zu Holzmasse, Holzschliff, Zellstoff : 

Papierlumpen, alle zur Papierbereitung dienenden Abfalle 

Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappenbereitung) 
aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen 

Holzmasse (mechanisch bereiteter Holzstoff, Holzschliff) . 

Chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff-), Stroh-, Esparto- 
und andere Faserstoffe . . 

Glanzpappe (Pressspan) und andere hochgeglättete Pappe, 
Kunstlederpappe sowie andere feine Pappen . 
Pappen aus Holzstoff (Braunholz-, Lederpappe), Stroh-, 

Schrenz-, Torfpappe u. a. n. g. grobe Pappen . 

Dachpappen, Röhren aus Dachpappe; Steinpappe; Schiffsfilz 

Pappen aller Art, weiss oder farbig gestrichen, mit Papier be- 
klebt, lackiert, bronziert, mit Wollstaub usw. überzogen, 
durch Pressen gemustert (Lignomur usw.); Malerpappe 

Gelbes Strohpapier; ganz grobes graues ern 

Packpapier, in der Masse gefärbt . ; 

Druckpapier, ungefärbt oder in der Masse gefärbt . 

Karton(Karten-)papier, ohne Zeichenkartonpapier 

Loschpapier, außer ganz grobem grauem Filtrierpapier (653) 

Packpapier aller Art, anderweitig nicht genannt, Seiden- 
papier iiber 30 g auf 1 qm ; 

Pergamentpapier 

Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 

Zeichen-, Zeichenkartonpapier . . . 

Seidenpapier, nicht unter 655d fallend . 

Photographisches Rohpapier, nicht ee) tiert, Filz, Tapeten- 
und anderes Papier . 

Buntpapier, lackiertes Papier; mit Kreide usw. über- 
strichenes Papier; mit Metalldruck, Metallüberzug, 
Gold- oder Silberschnitt versehenes Papier . 

Buntpapier, einschließlich des mit Kreide usw. über- 
strichenen oder mit Metalldruck versehenen Papiers 

Lackiertes Papier, mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver, Wollstaub, Metallüberzug oder dergl. über- 
zogenes, mit Gold- od. Silberschnitt versehenes Papier 

Postkarten mit Bilderdruck: ein- oder melırfarbig, auch mit 
Pressungen od. Ränd. in Farb., Gold od. and. Metallen 

Besuchs-, Wunsch-, Empfehlungs-, Geschäfts- u. ähnliche 
Karten aus Papier; Bilderpapier; Modellierbogen; Ab- 
zichpapier; zu Etiketten vorgerichtetes, nicht gum- 
miertes Papier usw., ein- und melırfarbig 

Zu Fahr-, Eintritts- oder dergl. Karten usw. vorgedrucktes 
Papier, zu Frachtbriefen usw. vorgerichtetes Papier, 
Wertpapiere, Fahrscheine usw. 

Papier, Pappe, ausgestanzt . | 

Tapeten, Tapetenborten aus Papier ; 

Spielkarten e 

Schieferpapier, Tafeln dar., 0. Verbind; - Schleif-, Polierpapier 

Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) photographisches 
Papier; Lichtpauspapier 

Gelatine-, Paus-, Blau-, Fliegen-, 
genz-, anderes chemisches Papier usw. . . 

Tiiten, Beutel, Sacke, Faltbeutel, Faltschachteln . 

Briefumschläge 

Papierwäsche . e, 

Briefpapier, Briefkarten und Briefumschläge in Behält- 
nissen (Papierausstattung) . 

Geschäftsbücher, Notizbücher . 

Albums (Sammelbücher) . FRE AA eft Ge SB 

Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe, ` Holzmasse, Zell- 
stoff, Vulkanfiber, Steinpappenmasse, Hartpapierwaren 

Lampenschirme, Laternen, andere feine Waren und Luxus- 
gegenstände, Blumen 

Schreibbefte, Preisverzeichnisse und He Waren . 

Papierspäne; Altpapier; Einstampfpapier : 

Papier, Pappe und Waren daraus, unvollständig angemeldet 

Maschinen für Ilolzstoff-, Papierherstellung 


Motten-, Ozon-, Rea- 


In A pata = = 100 kg. 


Einfuhr | 
Septbr. 


1913 


46 376 


2 205 
42 135 
566 


13 633 
2 402 


Einfuhr 


Januar/Septbr. 


477 811 


688 
25 684 


354 936 


1 645 


97 020 
16 137 


204 
20 

16 249 
7 357 
504 

2 296 


33 733 
5 176 
3 698 
1 597 

13 088 


4 261 


I OIO 


2 252 
890! 
360! 

11 


1 996 
289 
33 


I 36 
102 


5 550 
173 042 


1946 98019 066 27717 408 844 


447 040 


701 
63 387 


326 973] 166 043 


1 139 


123 026 
12 580 


334 
238 
14 129 
7 098 
474 
2 628 


27 993 
5 983 
3 434 
1936 

13 554 


2 164 


975 


Ausfuhr 
Septbr. 
1913 


70 690 
58 320 


927 


3 875 


ı 870 


25 855 


10 524 


4 669 


67 623 


56 787 
11 738 


865 


4129 


15 091 


1 596 


3 358 
4735 


17 241 


698 


3181 


Ausfuhr 
Januar/Septbr. 


1913 


1912 


505 377| 303 285 
618 306 616 684 


9 255 
57 072 


10 773 
48 674 


140515511292198 


15 416 


10 988 


210 615| 163 917 
82 690| 75 459 


33 473 
162 


23 604 
904 


630 802| 591 670 
530 104! 405 002 
103 055| 94 076 


6 367 


38 024 


6 258 


29 654 


135 174) 119 885 


15 950 


15 405 


33957) 30973 


84912 


72 361 


177 967| 130 057 


5 643 
28 624 


39 373 


4 043 
18 178 
89 589 
1113 
18 126 


11 409 


14 822 
17 357 


33 609 
8 359 


6 380 


11 660 


5 561 


36 296 


93:4 
53 598: 
75 558 
9 122 


52 186, 


5 081 


25 700 


22 333 


4 960 
42 862 
71 997 

9512 
73 368 
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Westen sehr erheblich, so zeigt die Lahn bei Gießen 
laut Tabelle für November einen Durchschnitts- 
stand von 168 cm gegen 50 bis 60 cm Durch- 
schnittsstand vom Juni bis Oktober, und die Nidda 
bei Vilbel im November 1913 eine Durchschnitts- 
höhe von 124 cm gegen go bis 60 cm vom Marz 
bis Oktober. Ebenso stieg die Murg im nördlichen 
Schwarzwald von 56 cm im Oktober auf 95 cm 
Durchschnittsstand im November 1913. Bei den 
östlichen Flüssen wurde der Durchschnittsstand 
weniger beeinflußt, und trat hier die zweite, kurz 
vor Schluß des November bemerkbar gewordene 
Hochwasserwelle in den Vordergrund, die auch im 
Vogtlande und Erzgebirge das Maximum des No- 
vemberzuflusses (weiße Elster bei Elsterberg am 
30. mit 84 cm und Zwickauer Mulde am 29. mit 
109 cm) brachte, auf die Bildung des November- 
durchschnittes aber nur mehr geringen Einfluß 
nehmen konnte. Allenthalben mußten die Wasser- 
kraftanlagen während der Hochwasserperioden die 
\Wolfschen HeiBdampflokomobilen in Betrieb neh- 
men, um ohne Störung arbeiten zu können, anderer- 
seits brachte das Hochwasser den Wasserkraften 
viel Schaden, insbesondere bei Wehrbauten, die 
während der siebenwöchigen Niederwasserzeit von 
Ende September bis Anfang November begonnen 
vom Hochwasser überrascht wurde und wie die be- 
gonenen Bauten am neuen Wehr der Zeißwerke zu 
Jena in der Saale bei Kunitz von den Fluten mit- 
gerissen wurden. Achnliche Schäden richteten die 
Fluten im Westen auch bet Flußregulierungs- und 
Brückenbauten an. Auch bei den Wasserkraftan- 
lagen wurden erhebliche Schäden durch Eindringen 
des Wassers in die Kammpgruben der Turbinen 
und \Wasserräder verursacht, die man neuerdings 
durch Abdichten des Mauerwerks mittels Ru- 


I 


beroid, das die Ruberoidgesellschaft G. m. b. H., 
Hamburg, eigens für diesen Zweck herstellt und be- 
reits bei zahlreichen Wasserkraftanlagen mit gutem 
Erfolge zur Anwendung gebracht hat. Der höchste 
Durchschnittsstand des November entfiel in den 
elf Jahren seit 1903 auf 1910 und 1912, vereinzelt 
auf 1905, der niedrigste auf 1907 und 1908, sowie 
auf 1911, im November 1913 wurde der niedrigste 
Wasserstand im ersten Drittel festgestellt, in der 
Zwickauer Mulde bei Glauchau am 1. mit 13 cm. 


L. K. 


car 


Zolitarifentscheidungen. 


Schweiz. Der T.-Nr. 337 (Zollsatz 35 Franken 
fiir 100 kg) ist ein NB. ad 337 anzufiigen, wonach 
Rückwände aus Karton, Pappe usw. für Abre:Bka:ender 
je nach Beschaffenheit unter die T.-Nrn. 312 bis 
317, 338 b, 340a, b fallen, sofern sie nicht gleichzeitig 
mit den zugehörigen Blöcken eingehen. 


Australischer Bund. Das Hande's- und Zoll- 
departement des Australischen Bundes hat unterm 
5. September 1913 einen weiteren Nachtrag (Supple- 
ment Nr. ı2) zum amtlichen Warenverzeichnis zum 
Zolltarif (Customs Tariff Guide 1908 bis ıgıı) ver- 
öffentlicht, der u. a. folgende Entscheidungen enthält: 


Zolisatz 
All SE dee Vorzug: 
Schablonenpapier, mit Glyzerin be- ER 

handelt, nicht gewachst: 24x4 
Zoll groß — T.-Nr. 357b — 

v. Werte 30v.H. 25v.H. 
Desgl.,inFabrikgröße-T.-Nr.356 m - 

v. Werte 20v.H. 15v.H. 


MARKTBERICHTE 


Berlin. 


über das 


augenblickliche Ge- 
nicht in unendlichen 


Es ist schwer, 
schatt etwas zu sagen, was 
Wiederholungen bereits gesagt wurde. Jetzt auf 
eine Wendung zu freundlicheren Verhältnissen zu 
hoffen, ıst vollständig ausgeschlossen. Die zweite 
Hälfte des Dezember ist schon in normalen Zeiten 
die des geringsten Geschäftsganges im ganzen Jahr 
und macht sich diese Stille in einer Geschattszcit, 
wie wir sie jetzt durchlebt haben, 
so mehr bemerkbar. Jetzt kann nur ın Geduld 
und Ruhe abgewartet werden, ob mit Beginn des 
neuen Jahres cine freundlichere Wendung eintritt. 
Voraussichtlich werden die inzwischen stattfinden- 
den Inventuren doch die Notwendigkeit erweisen, 
die entstandenen Lücken wieder aufzufüllen und 
sich, wenn auch ın bescheidenem Umfang, für das 
kommende  (ieschäft vorzubereiten. Allerdings 
ware es falsch, sich gleich große Hoffnungen zu 
machen. So schnell kann der Wandel nicht cin- 
treten. Für eine gewisse Zeit muß noch mit dem 
Weiterbestehen der flauen Geschaftslage gerech- 
net werden. Das dürfen die Fabriken nicht außer 
acht lassen. Bisher laßt sich das Weihnachtsge- 


natürlich um ` 


schaft noch wenig befriedigend an. Werden die 
hieriür beschafften Waren nicht überwiegend ge- 
raumt, so werden zum Jahresbeginn Ergänzungen 
langer als gewöhnlich und erwünscht auf sich 
warten lassen. Hoffentlich bringt hier noch die 
letzte Woche den erforderlichen Absatz. 


Chemikalien- Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Der sizil. Schwefelmarkt verkehrte in der letz- 
ten Zeit ın einer ruhigen Haltung, und sind Ge- 
schäfte wie gewöhnlich gegen Ultimo Dezember 
tlau zu nennen. Doch sind die Preise dabei wenig 
beeinflußt, indem die Aussichten nach Neujahr schr 
gute sind, und werden für diese Termine Ab- 
schlusse und Preise sich erhöhen. Die Schwefel- 
raftinerien Siziliens kauften in den letzten Wochen 
vom Konsortium ziemliche Posten Rohschwefel, um 
die geschwundenen Bestände zu ergänzen und in 
der jetzt stilleren Zeit größere Vorräte Raffinaden 
daraus herzustellen. Ebenso kauften die chemi- 
schen Fabriken von Sizilien und Italien vom Kon- 
sortium billige Qualitäten Rohschwefel, um Schwe- 
felsaure in div. Stärken daraus zu fabrizieren, und 
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bewilligte hierzu das Konsortium billigere Preise. 
Englische Artikel für Papierfabrikation wenig Acn- 
derung, auch inlandisches gelbbl. Kali ın ruhiger 
Haltung. 


Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic. Ila ungem. lose verladen 9.25 


» » » a Dia » » » 9.05 
» » » » Illa ous » » 8.95 
» » » » Illa buona » » 8.90 
» » brutto inkl. Sack 60 Pf. mehr 

» Brockeu \Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.— 
» » » » br.inkl. Sack 10.60 
» Stangenschwefel’raffiniert br. inkl. Sack 10.90 
» » | » in "/sZtr.-Geb. 11.15 
» Brockenschwefel Ia raff. gemahlen br. inkl. Sack 11.20 
» Floristella halbraff. gem. » > » > 10.45 
» Rohschwefel gem. » > » > 10.30 


Prompte Kasse mit (fl Skonto, Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/1914-Raten, Ferner billigst: nach eingehenden 


Anfragen, cif bezüglichen Ostseehafen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 

Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.15 

» a » gemahlen » Si » 13.15 

» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.80 

» zs ChinafClayfbrutto in Säcken Qualität extra 5.35 

» >» » » » » » » I 4.95 

» >» » » » » » > SI 4.50 

» >» » » » » » » I 4.25 

» » » » » » » » IV 4.05 

» >» » » » » » » V 3-85 

» » » » » » > » VI 3.75 

>» » Talkum » » » » I 8.55 

» » » » » » » II 7.55 

3 >» » » » » » III 6.55 

» » China Clay weitere Nuancen 3.70 bis zu 2.95 

» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz Geb. 12.15 

» >» » 35/37°/o in Weichholz » 11.75 

» » Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.25—65.25 

» > » Natron, kristall. Quant. 53.00—55.00 

franko Waggon deutsche Stationen 

» » Glaubersalz, kalziniertes, in Stücken in Geb. 5.55 

» >» » » gemahlen » » 6.05 

» > Mineralweiß f. die Papierfabriken extra 5.50 

» >» » » » » gut §.— 

» » Satinite fiir die Papierfabriken in Säcken 6.50 

» » Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.75 

» » Soda, kaust. 70/72°/, in eisernen Trommeln 20.50 

» >» » » 60/62°/0 » » > 18.50 

» a Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 

Inland. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg  108.75—109.75 

» » » EL » » » 107.75 —108.75 


Netto Kasse über Januar bis Dezember 1914. 


Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Dezember bis April, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


Harz. Der Markt ist ruhig. Die 
Notierungen lauten wie folgt: B.Rm. 17,80, D. 
17,85, E. 17.95. F. 18.20, G. 18,30, H. 18.45, J. 18.90. 
alles per 100 Kilo netto, inklusive Faß, Tara 14 
Prozent, ab Lager Hamburg, zur Lieferung per 
Januar, Februar, März 1914, Kassa abzüglich 
1 Prozent. 

Terpentinol Der Markt ist stetig. Loko 
Rm. 63% Januar -April Rm. 66.- -, Mai—Juni 67.—., 
Juli—-Dezember 68— per 100 Kilo netto, inklusive 
Barrel, Original Tara, ab Lager Hamburg, Kassa 
abzuglich 1 Prozent. 


heutigen 


Sachsen. 


Die Holzschleifereien können jetzt überall mit 
voller Kraft arbeiten, da die andauernden Nicder- 
schläge den Wasserstand derartig gehoben haben, 
daB noch unbenutztes Wasser über die Wehre 
läuft, selbst wenn mit voller Beaufschlagung ge- 
arbeitet wird. Die Abnahme der Schlußquanten 
erfolgt anstandslos, wie man allseitig hort. Wc- 
gen Abschlüssen für nächstes Jahr sind noch Unter- 
handlungen im Gange, sonst ist die Geschäftslage 
als unverändert und sehr ruhig zu ‚bezeichnen. 

Der Pappenmarkt brachte in vergangener 
Woche keine Veränderung. Die Nachfrage hat 
nicht nachgelassen, aber das Geschäft ist im all- 
gemeinen wegen der niedrigen Preise sehr unbe- 
friedigend. Die Schuld hierfür ist zum großen Teil 
mit den Fabrikanten zuzuschreiben, die zu Schleu- 
derpreisen verkaufen. Etwas mehr Festigkeit 
würde viel Besserung bringen. 

Die Holzpreise in den letzten Auktionen sind 
in keiner Weise gegen die des Sommers zurückge- 
gangen. Wenn auch in den Herbstauktionen mei- 
stens gesunde Ware zur Versteigerung konmt, so 
müßte unter Berücksichtigung der schlechten Ge- 


schaftslage doch wenigstens das Ueberbieten 
unterlassen werden. 
Süddeutschland. 
Das Papier- und Pappengeschäft spürt noch 
immer die Zurückhaltung der Käufer. Nicht nur 


die endgültigen Verbraucher, auch der T’apiergroß- 
handel ist so lustlos wie kaum jemals. Er will 
fruher als in anderen Jahren zu den Inventurauf- 
nahmen schreiten und daher in Geschaften nichts 
größeres unternehmen.; Der. Verbrauch schränkt 
allem Anschein nach überall den Bedarf ein und 
hält mit Neuabschlüssen zurück, wozu beigetragen 
hat, daB der Verein Deutscher Zeitungsverleger 
nach wie vor trotz der überaus hohen Preisstei- 
gerungen des Fichtenschleitholzes und damit des 


~Holzstoffs und der Zellulose alle Preiserhöhungen 


für Papier für unnötig hält und aus diesem Grunde 
seinen Mitgliedern größte Zurückhaltung bei Pa- 
pierabschlüssen für das Jahr 1915 angeraten hat. 
Man wird nun abwarten müssen, ob sich etwa durch 
die Ermäßigung des Reichsbankdiskonts die Aus- 
sichten besser gestalten werden und mit einer 
größeren Regsamkeit des allgemeinen Wirtschafts- 
lebens auch der Papierbedarf wieder eine Zunahme 
erfahren wird, die alle Braucher zwingt, stärker 
als bisher in den Markt einzugreifen. Für den Pa- 
pierhersteller war das nun scheidende Geschatts- 
Jahr kein sonderlich günstiges, denn fast das ganze 
Jahr hindurch wurde der Papiermarkt unter einem 
empfindlichen Druck gehalten, der auf die Papier- 
preise von EinfluB war und auch die kleinsten 
Preiserhöhungen verhinderte. Um die Maschinen 
beschättigen zu können, mußten große Anstrengun- 
gen gemacht werden, den ausländischen Markt zu 
erobern, was insofern auch gelungen ist, als die 
Ausfuhrziffern insbesondere nach Südamerika und 
England schr erfreuliche Steigerungen gerade fur 
holzhaltige Papiere aufweisen, ohne daß Jeider 
die Preise den gchegten Erwartungen entsprechen. 
In holzhaltigen Papieren hat das Angebot ent- 
schieden nachgelassen: es dürfte dies darauf zu- 
rückzuführen sein, daß eine Anzahl von Papier- 
fabriken ihre Erzeugung bereits eingeschränkt 
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sind, zu jedem 
verkaufen zu 


haben und nicht mehr gewillt 
Preise zu verkaufen, nur um eben 
können. Prospekte und Umschläge, ebenso Affi- 
chen, liegen ruhig, aber immerhin fest; sic sind 
allerdings auf einem Ticfstande angekommen, der 
weitere Unterbietungen auch nicht mehr zuläßt. 
In Rotationspapieren sind neue größere Abschlub- 
geschäfte nicht zustande gekommen; es geht daraus 
hervor, daß man in Verbraucherkreisen tatsächlich 
der Ansicht ist, künftig zu billigeren Preisen ab- 
schließen zu können. Die abgeschlossenen Mengen 
werden aber sehr prompt von den Fabriklagern ab- 
gerufen, was doch dafür spricht, daß sich größere 
Vorräte nicht in den Händen der Verbraucher bc- 
finden. Der Holzstoffmarkt liegt trotz der gün- 
stigen Erzeugungsmöglichkeit recht fest; die Ab- 
schlüsse für Lieferung in den nächsten Jahren sind 
zu etwas höheren Preisen zustande gekommen; es 
kann dies angesichts der erheblichen Preissteige- 
rungen für Fichtenschleifholz auch weiter nicht 
verwunderlich erscheinen. Freihändig wird auBer- 
dem jetzt wieder mehr Stoff abgerufen; allein die 
hier gezahlten Preise befriedigen die Handels- 
schleifer recht wenig. Allgemein wird über das 
Pappengeschäft geklagt; trotz des immerhin bedeu- 


tenden Bedarfs zu Weihnachten sind die Preise 
herzlich schlechte, besonders für graue Buch- 
binderpappen und ordinäre braune Maschinen- 
pappen. Was das Geschäft in holzschlitfreien 
Papieren anbetrifft, so ist die Aufnahmefähigkeit 


des Marktes in holzfrei Schreib und Druck recht 
beengt gewesen; etwas besser war das Geschäft in 
Kunstdruck-, Autotypie- und Chromopapieren, wäh- 
rend für feinste Elfenbeinkartons und auch für An- 
sichtskartenkartons das Geschäft beschränkt blieb. 


Oesterreich-Ungarn. 


Zellstoff. Seit letzter Berichterstattung 
hat sich die Marktlage nicht geändert, wiewohl in 
der Zellstoffindustrie Leben wahrzunehmen ist. Die 
von einer Gesellschaft m. b. H. übernommene Zellu- 
losefabrik Rechberg wird demnächst, nach sach- 
kundiger Rekonstruktion, in vollen Betrieb kom- 
men. Die erhöhte Produktion dürfte den Inlands- 
markt jedoch nicht beeinflussen, da ein großer Teil 
derselben für Export bestimmt ist. 

Auch die Zellstoffabrik in Zsolna beendet so- 
eben die Modernisierung der chemischen Abteilung, 
wodurch nicht nur größere Produktion. sondern 
auch besserer Qualitätsausfall erzielt werden soll. 


Auch diese Tatsache dürite den Markt nicht we- 
sentlich berühren. 
Für Textilosezwecke projektiert eine große 


Papierfabrik-Akt.-Ges. eine Sodazellulosefabrik in 
Mähren und soll demnächst zur Realisierung des 
Projektes geschritten werden. 


Die Ausfuhr in den letzten Wochen war leb- 


hafter und wurden Verkäufe über Fiume nach 
Sudamerika und Indien getätigt, allerdings durch 
ausländische Agenten. So dürfte der im Inlande 


schwer unterzubringende Ueberschuß ohne Verlust 


abgesetzt sein. Die Preise sind unverändert und 
sind auch zu den jüngsten Notierungen kleinere 
Posten Zellstoff prompt zu haben. Ha Ware für 
Rotationsdruck und ähnliche Zwecke ist für 1914 
fast ganz vergriffen. Oesterreich steht vor dem 
Buchdruckerstreich, sollte derselbe länger an- 
dauern, wird eine Stagnation im Papierkonsum 
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eintreten, auch die Zellstoffpreise berühren 
dürfte. 

Holzstoff. Für diesen Rohstoff ıst cher 
eine Verschlechterung der Lage zu verzeichnen. 
Die Schleifereien offerieren mit weiteren Preis- 
nachlässen und wurden in den letzten Wochen 
kleinere Käufe zu 11.— K. bis 11.50 K. franko Pa- 
pierfabrik abgeschlossen. Nur bewährte Prima- 
Qualitäten halten sich auf der jungst verzeichneten 
Höhe. 

Holz. Die Konjunktur auf dem Holzmarkte 
ist flau. Große Abschlüsse kommen nur selten zu 
sehr reduzierten Preisen vor. Die Stockung imBau- 
gewerbe hält anund dürfte erst dann eine Besserung 
eintreten, wenn das Geld wirklich billiger wird. Dic 
Oecsterreichisch-Ungarischen Weichholzproduzenten 
verhandeln mit Erfolg wegen Bildung eines Kar- 
tells und zwar auch bezüglich des inländischen Ver- 
brauches. Die Hoffnungen, hierdurch die Weich- 
holzpreise in die Höhe zu treiben, dürften sich 
jedoch nicht erfüllen, da nach dem Friedensschluß 
wieder-viel Holz aus Rumänien importiert wird, wo- 
durch Stidungarn mit niedrigem Angebot reichlich 
rechnen kann. 


was 


England. 


In der Lage der Papierindustrie hat sich ın 
den letzten vierzehn Tagen wenig verändert. Das 
Tempo ist, der herannahenden Weihnachtsfeiertage 
wegen in manchen Fällen zwar etwas schneller gc- 
worden, wird aber dann wieder seinen geregelten 
ruhigeren Gang annehmen. In allen Betrieben wird 
versucht bis zu den Feiertagen so viel als möglich 
auszukehren und alles arbeitet daher unter Hoch- 
druck. Der heimische Bedarf in allen Papiersorten 
und Papierwaren umfaßt sehr bedeutende Mengen 
und ist besonders stark in Druckpapieren, dann 
auch Pack- und Einschlagsorten für industrielle 
und andere Zwecke. In feineren Papiersorten und 
Schreibpapieren ist die Nachfrage zwar gut, aber 
nicht mehr so drängend wie früher und besonders 
in diesen Sorten und manchen Papierwaren wird 
wohl im neuen Jahr mit einem mehr oder weniger 
starkem Ausfall zu rechnen sein. Es ist im all- 
gemeinen im geschäftlichen Verkehr seit einiger 
Zeit etwas ruhiger geworden, zurzeit bezieht sich 
dies zwar nur auf den heimischen Markt, während 
es im Ausfuhrverkehr nach wie vor recht flott her- 
geht und gesund aussieht. Die für den inländischen 
Bedarf eingehenden neuen Aufträge sind in fast 
allen Papiersorten seit einiger Zeit ziemlich abge- 
tallen, das wohl zum Teil darauf zurückzuführen 
ist, daß viele Konsumenten Ende des Jahres In- 
ventur machen und daher mit neuen Bestellungen 
bis nachher zurückhalten. Für den Exportbedarti 
aber laufen neue Aufträge zu dem vorliegenden be- 
trächtlichen Auftragsbestand in ganz befriedigen- 
der Weise ein, wobei wiederum der Bedarf der bri- 
tischen überseeischen Besitzungen vor dem des 
übrigen Auslandes mit wenigen Ausnahmen we- 
sentlich hervorsticht. In Pack- und Einschlag- 
papieren sowie Tapeten und bedruckten und be- 
strichenen Papieren waren die Geschäfte ruhiger, da- 
gegen hielten sich Schreibpapiere und besonders 
Kartons und Pappen gut auf der Höhe und gingen 
neue Aufträge in befriedigender Menge zu. Das 
Einfuhrgeschäft in Druck- wie Schreibpapieren war 
sehr rege, was namentlich der außergewöhnlich 
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starken Anfuhr von Rollenpapieren aus Neufund- 
land zuzuschreiben ist. Hierdurch erwächst der 
Einfuhr aus Schweden und Norwegen eine immer 
schärfer werdende Konkurrenz; auf der anderen 
Seite aber macht sich deutsches Rollenpapier wie- 
der mehr bemerkbar. In den Preisverhältnissen 
hat sich 1m wesentlichen nicht viel geändert, ein- 
zelne Sorten zeigen sich etwas nachgiebiger. Der 
Chemikalienmarkt ist kräftig bei im ganzen unge- 
anderten Notierungen. Abschlüsse in Alkali, Bleich- 
kalk und Kaustische Soda fürs nächste Jahr sind 
zum größten Teil abgemacht; in den Lancashire- 
Bezirken ist das Geschäft ruhig und in diesem Jahr 
wird wenig mehr erwartet. Das Geschäft in Zell- 
stoffen ist ruhig. Die Verkäufer fühlen sich sicher, 
ihre Preise halten zu können, obgleich einzelne 
schon mit sich reden lassen, weil die Käufer zurück- 
halten um die Gestaltung der Verhältnisse abzu- 
warten, namentlich da das erwartete große Geschäft 
mit den Vereinigten Staaten von Nord Amerika bis 
Jetzt noch nicht zustande gekommen ist. 
Holzschliff: Markt ist lebhafter und man 
berichtet von besseren Preisen für in der letzten Zeit 
abgeschlossene Kontrakte fürs nächste Jahr. Nach- 
frage nach Strohstoffe ist befriedigend zu festen 
Preisen. Esparto: Der Bedarf ist anhaltend gut 
für unmittelbaren Verbrauch und bei festen Preisen, 
welche für nächstjährige Abschlüsse. weil den 
Käufern zu hoch, etwas hinderlich sind. Lumpen: 


Das Geschäft ist schleppend, weil die Papierfabri- 


ken z. Zt. nur wenig kaufen. Leim und Leimstoffe 
melden gutes Geschäft. Harz: Ruhig bei unver- 
anderten Preisen. 

Mineralien: Beschwerungs- und Füllungs- 
stoffe liegen etwas stiller, Verbrauch ist groß, Be- 


zuge z. Zt. aber schwächer, weil es dem Jahres- 
ende zugeht. Der Hauptbedarf für nächstjährige 


Lieferung ist gedeckt. 


Skandinavien. 

Holzstoff. Das Interesse für nächstjährige 
Schlüsse, besonders für die Wintermonate ist etwas 
lebhäfter geworden. Die Preise sind unverändert. 

Zellulose. Für prompte Lieferung ist das 
Geschäft leblos. Die Zellulose-Fabriken, welche 
vor Schluß der Schiffahrt in Skandinavien die dis- 
poniblen Quantitäten absetzen wollen, sind bereit, 
weitere Preiskonzessionen zu machen, finden aber 
selbst zu reduzierten Preisen bei den Konsumen- 


ten wenig Interesse. Das Geschäft für nächst- 
jährige Lieferung ist still. 


Verladungs-Gelegenheiten ` 
nach. Grossbritannien und Irland. 


(Nachdruck verboten.) 
Von Hamburg 
nach Aberdeen, nächste Dampfer der Hamburg- 
Aberdeen-Linie am 27. Dezember 1913 und 7. Ja- 
nuar 1914; laden: Hübenerkai, Schuppen 16: D. 
Fuhrmann, NiBle & Günther Nacht. Hamburg; nach 


Belfast am 23. und 30. Dezember 1)13 und 6. Ja- 


nuar 1914: laden: Amerikakai, Schuppen go; D. 
Fuhrmann, Nißle A Günther Nachf., Hamburg: nach 
Bristol, nächste Dampfer am 27. Dezember 1913 
und 2. und 9. Januar 1914: laden: Amerikakai, 
Schuppen go; D. Fuhrmann, NiBle & Günther Nacht., 
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nach Boston, Dampfer der Gehrkens- 
und 30. Dezember, 2., 6. und 
9. Januar; laden: Kirchenpauerkai; H. M. Gehr- 
kens, Hamburg; nach Dublin, siehe FuBnote*); 
nach Dundee, D. „Sardinia am 27. Dezember, 
D. „Corsica“ am 3. Januar, D. „Sardinia“ am 
10. Januar; laden: Hübenerkai, Schuppen 18; 
Hugo & van Emmerik, Hamburg; nach Glasgow, 
siehe Grangemouth; nach Grangemouth, D. 
Corsica” am 24. Dezember, D. „Sardinia“ am 
27. Dezember, D. „Westphalia am 31. Dezember, 
D. „Corsica“ am 3. Januar, D. „Westphalia“ am 
7. Januar, „Sardinia am to. Januar; nach Goole, 
Dampfer der Goole Steam Shipping Comp. am 25. 
27., 29. und 31. Dezember, 3., 5., 7., 8. und ıo. Ja- 
nuar; laden: Kaïserkai, Schuppen 8; C. Witt & 
Co., Hamburg; nach Grimsby, Dampfer der 
Great Central Ry Shipping Line täglich außer Sonn- 
tags; laden: Sandtorkai; C. H. Röver, Hamburg: 
nach West-Hartlepool, D. „Dresden“ am 
27. Dezember und 3. Januar, D. „Federation am 
31. Dezember und 7. Januar; laden: Sandtorkai, 
Schuppen Nr. 5; Pearson & Langnese, Hamburg; 
nach Hull, D. „York“ am 23. Dezember, D. 
„Darlington“ am 27. Dezember, D. Otto" am 
30. Dezember, „York“ am 3. Januar, „Darlington“ 
am 6. Januar, „Otto“ am 10. Januar; laden: Sand- 
torka:, Schuppen 5; Pearson & Langnese, Ham- 
burg; nach Leith, D. „Vienna“ am 24. Dezem- 
ber und 2. Januar, D. „Coblenz am 27. Dezember, 
D. „Weimar“ am 29. Dezember, D. „Breslau“ am 
31. Dezember, D. ,Cob:enz* am 5. Januar, D. 
„Weimar“ am 7. Januar, D. ,,Breslau am 9. Ja- 
nuar; laden: Hübenerkai, Schuppen 17; Hugo van 
Emmer:k, Hamburg; nach Liverpool, D. 
„Greenland am 24. Dezember, nächste Dampfer 
am 27. und 31. Dezember, 3., 7. und to. Januar: 
iaden: Versmannkai, Schuppen 25; Hugo van 
Emmerik, Hamburg; nach London, Dampfer der 
Gen. Steam Nav. Comp. am 24, 27. und 31. De- 
zember, 3., 7. und 10. Januar; laden: Dalmannkai, 
Willem Pott, Hamburg: nach London, Dampfer 
der Kirsten-Linie am 23., 24, 27., 30. und 31. De- 
zember, 2., 3, 6, 7., 9. und 10. Januar: laden: 
Kaiserkai, Schuppen 10—11; A. Kirsten, Hamburg: 
nach London, Dampfer der Pellbach-Linie am 
24, 27., 29. und 31. Dezember, 2., 5., 7. und 9. Ja- 
nuar: laden: Sandtorkai, Schuppen O; H. D. Perl- 
bach acht, Hamburg: nach Plymouth, nächster 
Dampfer am 2. Januar; laden: Amerikakai, Schup- 
pen 40; D. Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht. 
Hamburg; nach Swansea, nächster Dampfer am 


Hamburg; 
Linie am 23., 27. 


6. Januar; laden: Amerikakai, Schuppen 40; D. 
Fuhrmann, Nißle & Günther Nacht. Hamburg. 
Von Bremen 
nach London, „Strauß“ 20. Dezember, „Schwan“ 


23. Dezember, ,.Schwalbe 24. Dezember, ‚Möwe 
27. Dezember, „Strauß“ 29. Dezember, „Adler“ 
30. Dezember, „,Sperber‘‘ 31. Dezember, weitere 
Dampfer am 2., 3, 5, 6, 7, 8. und 10. Januar: 
Argo-Dampfschiffahrtsgesellschaft Bremen; Bahnsen- 
dungen sind zu richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; 
nach Hull, „Phoenix“ am 23, Dezember, ,.Greif am 
27. Dezember, „Reiher“ am 30. Dezember, weitere 
Dampfer am 3., 6., 8. und 10. Januar: Argo-Dampf-. 
schiffahrtsgesellschaft Bremen; Bahnsendungen s'nd zu 


*) Der Hafen von Dublin ist wegen anhaltenden 
Streiks der dortigen Arbeiter bis auf weiteres voll- 
ständig geschlossen. 
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richten: Bremen-Freihafen, Schuppen 3; nach Leith 
alle 10 Tage; Carl Scholle Bremen. 
Von Stettin 
nach London, Dampfer der Neuen Dampfer-Comp. 
Steitin am 25. und 27. Dezember, 1., 3., 8. und 10. 
Januar; Sendungen direkt an obige Gesellschaft; nach 
London via Rotterdam oder Amsterdam regelmäßiger 
Verkehr; F. Ivers & Co., bzw. Johann Reimer, Stettin; 
nach Hull, D. „Runo‘‘ am 27. Dezember, ,,Novo“ am 
3. Januar, ,,Record‘‘ am 10. Januar; Johann Reimer, 
Stettin; nach Leith, Dampfer der L. H. & Hbg. S. 
Pack Co., nachste Dampfer 24., 27. und 31. Dezember, 
3., 7. und 10. Januar; laden: Bollwerk; Johann Reimer, 
Stettin. 
Von Danzig 
nach London, einmal wöchentlich, Tag unbestimmt, 
C. G. Reinhold, Danzig; nach Hull, Dampfer »Castro«, 
am 10, Januar; C. G. Reinhold, Danzig; nach Leith, 
Dampfer der L. H. & Hbg. Steam Pack Co., alle 10 Tage; 
C. G, Reinhold, Danzig. 

Von Königsberg 
nach London, nächster Dampfer am 27. Dezember, 
3. und 10. Januar; Marcus Cohn & Sohn, Königsberg; 
nach Hull, Dampfer »Castro«, Mitte Januar: R. Kleyen- 
stüber & Co., Königsberg; nach Leith, Dampfer der 
L. H. & Hbg. Steam Pack Comp. alle 10 Tage; Otto 

B. Birth & Co., Königsberg. 

Von Rotterdam 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Comp. 
am 23., 24., 27., 30. und 31. Dezember, 3., 6., 7. 
10. Januar; Phs. van Ommeren, Rotterdam; nach 
Grimsby, Dampfer der Great Central Ry Shipping 
Line am 23,, 25., 27. und 30. Dezember, 1., 3., 6., 
8. und 10, Januar; laden St, Jobshaven; Ruys & Co., 
Rotterdam, Veerhaven 7; nach Leith, Dampfer der 
Gibson Line am 23., 27. und 30. Dezember, 2., 6. 
und 9. Januar; laden: Schiehaven; Berth. F. Bouthmy 

& Co.. Rotterdam. 

Von Amsterdam 
nach London, Dampfer der Gen. Steam Nav. Comp. 
am 23., 27. u. 30. Dez.; 3., 6. u. 10. Jan.; laden: 
Handelskade, Shed C; General Steam Transport Comp. 
Amsterdam. Nach Leith, Dampfer der Gibson-Linie 


am 23., 27. u. 30. Dez., 2., 6. u. 9. Jan. laden 
Handelskade, Loods A; Gemmering & Penning, 
Amsterdam. 


Von Antwerpen 
nach London, Dampfer der Gen.-Steam Nav. Co. am 
24., 27. u. 31. Dez.; 3, 7. u. 10. Jan.; Kennedy, 
Hunter & Co., Antwerpen. Nach Grimsby, Dampfer 
der Great Central Ry Shipping Line am 23., 25., 27. 
u. 30. Dez.; 1., 3., 6., 8. u. 10. Jan. laden: Quai 


D’Hrebauville, Shed 4, Antwerpen-Süd; Ruys & Co., 
Antwerpen; 


van Dyck 9. Nach Hull, D. 


Quai 
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Mürbe & C0.,6.n..H, Görlitzis | 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit EE Erfahrung 
auf dem Oebiete wirksamer Abdampfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. :-: 


Ancam entölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 
a or p $ 7 


und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 


Spelsewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, pigunge Temperatur dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel 


Kiesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reinigung 
mit ale eng rotierendem Rechen oder Dampflu 


Deckenhelzung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 


| 

| | 
| | 
E | 
| der Wasserdämpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller | 
| | 
| A 
| | 
B 
l | 


won für Kesselspeisun 


Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen für Pappen 
und andere Stoffe. 


Exhaustoren, selbsttätig absaugend, ohne Kraftantrieb, für 
Papier- und Entwässeru 
ersetzen fast nt 
durch enorme Ersparnis an Kraft 


Kesselspelsepumpen für Dampf- und Riemenantrieb, spe- 
ziell auch für sehr heisses Wasser und hohen Kesseldruck 
von 15 Atm. geeignet. 

Ekonomiseranlagen mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 
besserung für tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100°, ohne Umbau. 

Künstlicher Zug zur Verbesserung und Erhöhung des Zu 
an Dampfkesselanlagen um 1004, und darüber; ngser 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,85%, des Kohlen- 
verbrauchs. 

dt rer unübertroffene Spezialkonstruktion für 
Mea Inden: tausende in Papier- und Zellulosefabriken 


aschinen sowie andere Zwecke, 
ecg: Venti tilatoren ‘mit Kraftantrieb, da- 


Ratschläge und Projektausarbeitun bei Anschaffungen 
moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 


Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 
Sem ff mme D fem ff ee ff) a fi H eme (I eme ff © 


Trockenanlagen 


Otto Marr, Leipzig 75, 


Beratender Ingenieur für 


Süddeutsche Metalltuchfabrik 


sucht für Norddeutschland einen 


Vertreter 


gegen Provision. — Anträge vermittelt unter 
P. F. 5304 die Expedition des »Papier-Fabrikante. 


‘|B. Cohen Goldschmidt 


Oldenzaal (Holland) 
offeriert wöchentlich 


AO 
DI 


auch als Sammelmappen bestens geeignet r e e é 
| Rene EN 2 comm. 22e | nene Papier-Hülsen u. Fahriäpapiere 
in eleganter, dauerhafter Ausführung sind zum Preise von 1,50 Mk. 9%) 
bei postfreier Zustellung zu beziehen von der Geschäftsstelle des ` wx M. 2.25 per 100 Kilo 

dÉ 
(e 


CH Baumwolikehricht 


. 1.50 per 100 Kilo an Station. 
SPEZIALITÄT: 
— Putzbaumwolle und Nitrierwolle. — 
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„Harrogate“ am 23. Dez, D. „Hero“ am 27. Des, D. 
„Harrogate“ am 30. Dez, 3., 6. u. 10. Jan. Buleke 
& Co, Antwerpen. Nach Leith, Dampfer der Gibson- 
Linie am 23., 27. u 30. Dez.; 2., 6. u. 9. Jan. laden: 
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Quai D’Hebrauville und l'‘ufen bei Bedarf in Grange- 

mouth an. Nach Grangemouth direkt am 25. Dez. 

2. u. 8. Jan. laden wie nach Leith. Näheres in beiden 
Fällen durch Bouthmy & Co., Antwerpen 


General-Versammiungen. 


Verein für Zellstoffindustrie, A.-G., Dresden. 
Die Generalversammlung genehmigte einstimmig 
den Abschluß von 1912/13. Der Reingewinn von 
115 352 Mk. wird bekanntlich auf neue Rechnung 
vorgetragen. Wie der Vorstand bemerkte, sind die 
Papierpreise nach wie vor sehr gedrückt. Die Zell- 
stoffproduktion des westfälischen und des schlesi- 
schen Werkes sei für das laufende Jahr voll ver- 
schlossen, und zwar zu etwas besseren Preisen, die 
indes durch höhere Holzpreise ausgeglichen wurden. 


Eu 


Geschäfts-Berichte. 


A.-G. Chromo in Altenburg. Das Unternehmen 
ist diesmal in der Lage, einen besseren Abschluß 
vorzulegen, wenn auch eine Dividende noch nicht 
verteilt werden kann. Während im Vorjahre cin 
Betriebsverlust von 8144 Mk. ausgewiesen wurde, 
ergab sich für 1912/13 ein Gewinn von 22306 Mk., 
wovon 18569 Mk. zu Abschreibungen verwendet 
und 3737 Mk. dem Reservefonds überwiesen werden 
sollen. Wie uns die Verwaltung mitteilt, ist die 
Beschäftigung der Fabrik trotz der immer noch 
herrschenden miBlichen Lage der lithographischen 
Kunstanstalten eine befriedigende. 


ca 


Geschäfts-Nachrichten. 


Alle geschäftlichen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 

von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Ueberschrift 

kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 


Barmen. In das Handelsregister wurde ein- 
getragen: Die Firma Wilhelm Fülle, Kunstanstalt 
und Verlag, Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
‘in Barmen. Gegenstand des Unternehmens: 1. Her- 
stellung und Vertrieb von kunstgewerblichen Kar- 
ten, Ansichtenalbums, Prospekten, Buchwerken, 
photographischen, gewerblichen und Porträtauf- 
nahmen und ähnlichen Artikeln, insbesondere Fort- 
führung des zu Barmen bestehenden Handels- 
geschäftes unter der Firma Wilh. Fülle 2. Pce- 
telligung an gleichartigen oder ähnlichen Unter- 
nehmungen. Geschäftsführer sind Kaufmann und 
Photgraph Wilhelm Fülle in Barmen und Kauf- 
mann Carl Wagner,in Duisburg, welche auch ein- 
zeln die Gesellschaft vertreten. Das Stammkapital 
beträgt 30000 Mk. 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Hollandermesser 


Grundwerkmesser 


Papiermaschinenschaber 


Berlin. 


Papierverwertung Paul von Soden in 
Berlin: Inhaber jetzt: Adolf Schroeder, Kaufmann, 


Berlin-Weißensee. Der Uebergang der in dem Be- 
triebe des Geschäfts begründeten Forderungen und 
Verbindlichkeiten ist bei dem Erwerbe des Ge- 
schafts durch den Kaufmann Adolf Schroeder aus- 
geschlossen. Die Firma lautet jetzt: Papierverwer- 
tung Paul von Soden Inh. Ad. Schroeder. Die 
Niederlassung befindet sich jetzt in Berlin- 
Weißensee. 

Crefeld. Müllemann & Bonse, Papierwaren, in 
Crefeld: Die Prokura des Kaufmanns Richard 
Mundhenke in Crefeld ist erloschen. 


Frankfurt a. M. Die Luxuspapierfabrik Albert 
Eberenz in Frankfurt a. M. ist auf Herrn Johannes 
Muller-Proesler übergegangen. 


Freiberg i. Sa. In das Handelsregister wurde 
eingetragen die Firma Pappenindustrie-Werke 
„Muldental“ G. m. b. H. in Freiberg. Die Gesell- 
schaft hat die Papier- und Pappentabrik Mulden- 
taler StraBe kauflich erworben und den Betrieb am 
8. Dezember für ihre Rechnung eröffnet. 

Gera (Reub). Die Firma Paul Kirsten, Luxus- 
kartonnagen- und Papierwarenfabrik in Gera ist er- 
loschen. 


Hannover. Papiermanufactur Fritz Baum- 
garten: Dem Kaufmann Fritz Baumgarten jr. in 
Hannover ist Prokura erteilt. 


Niederhelmsdorf (Sa.). 
helmsdorf, Gesellschaft mit 
in Niederhelmsdorf, Post Dürröhrsdorf: 
schaftsfuhrer Dr. jur. Hermann Goctjes 
Lichterfelde ist ausgeschieden. 

Neuwied. Neuwicder Papierwaren und Tüten- 
fabrik J. H. Kraemer Nacht., Neuwied: Die Firma 
lautet jetzt: Neuwieder Papicrwaren- und Tüten- 
fabrik J. H. Kraemer Nachf., Inhaber Peter Hack 
zu Neuwied. Bezeichnung des Einzelkaufmanns: 
Peter Hack, Fabrikant in Neuwied. Die Gesell- 
schaft ist aufgelöst. E 

Ober-Schmitten (Kreis Schotten). Die Papier- 
fabrik Ober-Schmitten, W. & J. Moufang in Ober- 
Schmitten (Kreis Schotten), ist in eine Aktiengesell- 
schaft umgewandelt worden. Das Stammkapital be- 


Papierfabrik Nieder- 
beschränkter Haitung 
Der Ge- 
in Grob- 


trägt 650000 Mk. Der Inhaber der Firma, Herr 
Josef Moufang, ist Vortsitzender des Aufsichts- 
rates. Zum Vorstand der bisherige Prokurist, Herr 


Daniel Schanz. bestellt. 


Aus den feinsten “aterialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid A 
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Ausländische Geschäfts Nachrichten. Papirfabriker plant ‘ica Aukaui Sr tees 


Goteborg (Schweden). Hier wurde die Grun- 
dung einer norwegisch-schwedischen Aktiengesell- 


schaft mit 1600000 Kr. Aktienkapital beschlossen, 
welche das Patent des schwedischen Ingenieurs F. 
W. Strehlenert. aus der Sulfitablauge Brennstoffe 
herzustellen, übernehmen und ausnutzen will. 
Tochterfirmen sollen in den verschiedenen zell- 
stofferzeugenden Ländern zur Ucbernahme des 
Patents für diese gebildet werden; Ingenieur Streh- 
lenert wurde als beratender Ingenieur bei der 
Firma angestellt. Ihr Aktienkapital ist garantiert 
durch die große norwegische Wald- und Holzwaren- 
firma A.-S. And. H. Kiär & Co. in Glemminge bei 
Fredriksstad (mit 4 Millionen Kronen eingezahltem 
Aktienkapital), welche Hauptteilhaberin wird und 
bei der Sulfitstoff- und Papierfabrik A.-S. Greaker 
Cellulosefabrik Beteiligt ist. Ein Drittel der Aktien 
soll in Schweden ausgeboten werden, und als Ver- 
treter der schwedischen Interessen tritt Axel Hell- 


strom, Direktor der Inlands Nya Pappfabriks 
Aktiebolag in Lilla Edet bei Göteborg ein. Die 
in Heft 43, Seite 1288—89, erwähnte schwedische 


Gesellschaft zur Verwertung von Strehlenerts Me- 
thode, deren Stiftungsurkunde in Stockholm schon 
ausgefertigt war, hat sich nicht konstituiert, da kurz 
darauf das obige, vorteilhaftere Angebot aus Nor- 


wegen eintraf. À. 
Klippan (Südschweden). Hier wollen ver- 
schiedene bekannte Industrie- und Finanzmanner 


der Provinz Schonen eine Sulfitzellulosefabrik an- 
legen, die erste in Schonen. Das Holz dazu soll 
aus den Wäldern Schonens, teilweise auch aus 
Smaland und Västergötland geliefert werden. Das 
Konsortium beabsichtigt, nach „Öresundsposten“, 
ferner kahle Felder einzukaufen und mit Nadel- 
hölzern zu bepflanzen. A. 


Grundstücks „Lyngen“, südlich von Kjöge, das zu 
dem Gutshof Gammel Kjögegaard gehört, dessen 
Besitzer kürzlich starb. À. 
Schwanenstadt (Oberosterreich). Gelöscht 
wurde die Firma Gürtler & Rothmaier, Strohpapier- 
erzeugung, infolge Todes und Geschäftsauflösung. 
Skjärdalen in Ringerike (Norwegen). Aktie- 
selskabet Skjärdalens Bruk, welche Holzschleiferei 
und Papierfabrik betreibt, mit 200000 Kr. Aktien- 
kapital, plant die Anlage einer Sulfatzellulosefabrik 
in Skjardalen an der Randsfjord-Bahn. À. 


von 


Brände. 


Asch. Dic Papierfabrik der Firma Franz Sutt- 
ner in Neuberg, die sogenannte PaBmühle, ist am 
10. Dezember volltsandig abgebrannt. Das Feuer 
brach auf bisher unbekannte Weise am Dachboden 
der Fabrik aus. Das gesamte Warenlager, das zu- 
meist aus Pappen bestand, alle Maschinen und son- 
stigen Einrichtungsgegenstände wurden ein Raub 
der Flammen. Der Schaden ist sehr bedeutend, 
jedoch durch Versicherung gedeckt. 

Glashütte i. Sa. Die zwischen hier und der 
Schillermühle gelegene Fischersche Holzstoffabrik 
brannte vollständig nieder. Als Entstehungsursache 
wird KurzschluB in der elektrischen Leitung ver- 
mutet. 


Linz (Tirol). Im westlichen Teile des Ma- 
schinenhauses, im Turbinenraum, der Holzstoff- 
fabrik des F. Weigang in St. Johann im Iseltale 


kam auf noch unaufgeklarte Weise Feuer zum Aus- 
bruche. Der Trockenraum, das Wohnhaus sowie 
groBe Vorrate konnten gerettet werden. Das Ma- 


schinenhaus ist bis auf die Mauern niedergebrannt. 
Der Schaden ist durch Versicherung gedeckt. 


 Aufizüse 


© + + 


Elevatoren 


© © + 


Transporteure 


Wilhelm Stöhr 


Offenbach (Main) 5 


Spezialfabrik für Transportanlagen 


und Aufzüge ` 
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Ernennung zum Kommerzienrat. Der Direktor 
der Fabrik Rheindürkheim der Vereinigten Stroh- 
stoff-Fabriken, Hirschberg i. Schl., Herr J. Mörbe, 
ist vom Großherzog von Hessen zum Kommerzien- 
rat ernannt worden. 


25jahriges Dienstjubiläum. Am 11. Dezember be- 
ging Herr E. Föhring, Oberwerkmeister der Firma 
Louis Schopper, Leipzig, Fabrik wissenschaftlicher 
und technischer Apparate, das Jubiläum 25jahriger 
ununterbrochener Tätigkeit bei der genannten 
Firma. Am Vormittag brachten ihm in den Ge- 
schäftsräumen sein Chef, die Prokuristen, Beamten, 
Meister, die Arbeiterschaft sowie die Lehrlinge 
ihre Glückwünsche dar und überreichten ihm unter 
Ansprachen wertvolle Geschenke. Die Leipziger 
Handelskammer hatte dem Jubilar eine Ehren- 
urkunde für treu geleistete Dienste übermittelt. 


Einsturz. In der Nacht zum Montag stürzte 
infolge Unterspülung des Betriebsgerinnes eine 
Mauer der zum Betriebe der Rathsdamnitzer 
Papierfabrik in Scharsow gehörenden kleinen clek- 
trıschen Kraftstation ein. Der hierdurch verursachte 
Schaden beträgt 4000—5000 Mk. Da die Turbinen- 
anlage selbst nicht beschädigt worden ist, wird die 


Kraftstation in kurzer Zeit wieder hergestellt sein. e ee 


Gelegenheitskauf. 


2 liegende 
Compounddampfmaschinen 


mit Collmannventilsteuerung und Konden- 
sation, Zylinder 4c0ox710x$oo, normal 
190 PS, maximal ca. 250 PS pro Maschine 
leistend, einschließ!. Riemenscheibenschwung- 
rad, Riemen und Schutzgeländer, sowie 


2 Dynamomaschinen 


für Riemenbetrieb, Fabrikat Schuckert & Co., 
Compound, je für 1360 Amp., bei 110 Volt, 
bei 340 Touren, einschliefiiich Riemenscheibe, 
äußerst preiswert zu verkaufen. 


Reflektanten wollen sich unter Chiffre 
P. F. 5308 an die Expedition ds. Bl. wenden. 


—" 
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Maschinenfabrik 


Elevator für Zellulose 
mit Balatagurt und Kupferbechern 
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< 


Wilhelm Fredenhagen 


Gear 1872. Offenbach a. M. lee Weiche 
speziallabrik für Aufzüge und Transportanlagen 


liefert seit Jahrzehnten; 


Transport-Anlagen 


zum Fördern von: 


Holzstoff, Holzabfällen, Zellulose, Zeitungen, Kisten 
Säcken, Papierrollen usw. 


ferner automatische TS 


A f e biszudenschwersten 
U zug Lasten, mit und ohne 
AuUrZUge Führerbegleitung :: 

== Man verlange Prospekt No. 25 Uber ausgeführte Anlagen == 


Prima Referenzen erster Firmen der Branche 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde-West; für den wirtschaftlichen Teil und 


techn. Auskünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: 


bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabr'kant“, Berlin S.42, Oranienstr. 140—142 


Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
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Wochenschrift į Revue hebdomadaire | Weekly review 

für die Papier-, Pappen-, Holz-, pour la fabrication du papier, du carton for paper, board and wood-pulp 

Stroh- und Zellstoff - Fabrikation . et des pätes de bois makers 

Offizielles Organ des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 

der Papiermacher-Berufsgenossenschaft und für die Interessen des Hilfs-Vereins für die Deutsche Papier- 
Industrie E. V. und Sterbekasse. 


£rscheint wöchentlich (jährlich 52 Hefte). Viertel- 
jährlich durch die Post bezogen für Deutschland 
M. 2,00, für O6csterreich-Ungarn Kr. 2,88. Bei 
direkter Zustellung: Inland M. 3,00, Ausland 
M. 4,00. Einzelhefte 50 Pf. — Abbestelluagen 
miissen 14 Tage vor Quartalschlu8 erfolgen 


Redaktionelle Zuschriften an die Redaktion des 

„Papier-Fabrikant“, Berlin S42, Oranienstr. 140-142 
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Bericht über die Tätigkeit des Kgl. Materialprüfungsamtes 
im Betriebsiahre 1912. 


(Auszugsweise wiedergegeben.) 


Abteilung 3 für papier- und textil- 
technische Prüfungen. 

In der Abteilung für papier- und textil- 
technische Prüfungen wurden im Berichtsjahre 
1426 (im Vorjahre 1431) Prüfungsanträge er- 
ledigt, 727 (764) im Auftrage von Behörden, 
699 (667) im Auftrage von Privaten. Unter 
den 727 Behördenanträgen stammen 616 von 
preußischen Behörden, 70 von Reichs- 
behörden, 37 von städtischen und 4 von aus- 
landischen Behörden. 

Geprüft wurden 1691 (1559) Papiere, 
32 Quittungskartenkartons, 32 Dachpappen, 
10 Rohpappen, 22 Kartons, 2 Pappen, 22 Zell- 
stoffe, 4 Holzschliffproben, eine Anzahl Holz- 
stoffgefäße, 2 Strohstoffe, 1 Zellstoffwatte, 
I Faserstoff, 1 Holzprobe, 1 Füllstoff, 1 Druck- 
staubprobe, 2 Asbestsorten, 3 Asbestpackun- 
gen, 1 Kohlepapier, 3 Films, 1 Cellonplatte, 
9 Farbbänder, 206 gewebte Stoffe, 213 Garne, 
11 Ballonstoffe, 11 Treibriemen, 15 Kunst- 
seiden, 8 Bander, 6 Seidenproben, 2 Tep- 


piche, 10 Wollproben, 3 Stickereien, 1 Füll- 
probe, 2 Sorten Kaliko, eine Anzahl Wasche- 
stucke, 2 Sorten Roßhaar, 1 Roßhaargam, 
12 Roßhaarstoffe, 8 Taue, ı Schlauch, 
ı Iresse, ı Probe Kapok, ı Putzwolle, ı Bind- 
faden, 2 Pflanzenfasern, 4 Blattmetalle, 4 Iso- 
liermaterialien, 9 Farbstoffe, ı Entfärbungs- 


mittel, 1 Beize, 1 Bronzefolie, 3 Packungen, 
6 Blauholzextrakte, ı Preßdeckel, 5 Wasch- 
mittel, 2 Aluminiumbleche, 10 Stahldrähte, 


3 Falzer, ı Festigkeitsprüfer, 3 Wasch- 
maschinen. Ferner wurden 5 photographische 
Aufnahmen von Papierfasern gemacht und 
Diapositive und Mikrophotographien ange- 
fertigt. 

Besondere Gutachten wurden in 40 Fällen 
abgegeben. 

Von den 1426 Anträgen gingen 1373 aus 
dem Inlande und 53 aus dem Auslande ein; 
sie verteilen sich auf die verschiedenen Staaten 
und Länder gemäß Tabelle a, im Anhang. 

Die Untersuchung der 1691 Papiere be- 
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zweckte in den meisten Fällen die Feststellung 
der Stoff- und Festigkeitsklassen behufs Ein- 
reihung in eine der Verwendungsklassen der 
amtlichen „Bestimmungen über das von den 
Staatsbehorden zu verwendende Papier‘. Bei 
den übrigen Papieren wurden einzelne Eigen- 
schaften für besondere Zwecke ermittelt. 
Ueber einige dieser Versuche sei kurz folgen- 
des berichtet. 


Papiertechnische Untersuchun- 
en. 

Eine Gerichtsbehörde beantragte ein Gut- 
achten darüber, ob eine Quittung zu der in 
ihr angegebenen Zeit ausgestellt worden war. 
Die Quittung trug das Datum ,,1. Okt. 1888" 
und war auf Normal 3a der Firma Drewsen- 
Lachendorf geschrieben. Da diese Firma erst 
im Jahre 1892 zum ersten Male Normal- 
papier 3a mit Wasserzeichen hergestellt hat, 
so ergab sich ohne weiteres, daß es sich bei 
dieser Quittung um eine Fälschung handelte. 

Eine Gerichtsbehörde stellte den Antrag, 
festzustellen, ob eine Quittung unter Benutzung 
verschiedener Tinten geschrieben worden sel. 
Die mikrophotographische und chemische Prü- 
fung ergab, daß ein Buchstabe und eine Zahl 
anderes Verhalten zeigten als die übrige Schrift 
der Quittung. Hieraus folgte, daß entweder 
zwei verschiedene Tinten verwendet wurden, 
oder gleichartige Tinten zu verschiedenen 
Zeiten. Welcher Fall vorlag, konnte nicht er- 
mittelt werden. Soviel hat aber die Prüfung 
ergeben, und hierauf kam es an, daß die 
(Juittung nicht hintereinander aus demselben 
Tintenfaß heraus geschrieben worden ist. 

In einer Strafsache wegen Betruges sollte 
festgestellt werden, ob in einem Schriftstücke 
an Stelle einer ‚125‘, vorher die Zahl ‚40° 
gestanden hatte. Die bei der Prüfung ge- 
machten Beobachtungen ließen es sehr un- 
wahrscheinlich erscheinen, daß das Schrift- 
stück vorher die Zahl 40 enthalten hatte. 

In einer Strafsache wegen Urkunden- 
fälschung konnte zweifelsfrei festgestellt wer- 
den, daß die ı in einer über 13 Mk. lauten- 
den Quittung mit anderer Tinte geschrieben 
war als die 3 und der übrige Teil der Quittung. 

In einer gerichtlichen Streitsache wurden 
dem Amt die Fragen vorgelegt, ob das zu 
einem Quittungsformular verwendete Papier 
vor dem Jahre 1897 hergestellt sein konnte, 
ob ferner der Text der Quittung mit derselben 
Tinte geschrieben wurde wie die Unterschrift 
und endlich, ob der Text jüngeren Datums 
war als die Unterschrift? Die Frage ı konnte 
auf Grund der Stoffzusammensetzung des Pa- 
piers dahin beantwortet werden, dal es der- 
artige Papiere schon vor 1897 gegeben hat. 
Zu Frage 2 wurde ermittelt, daß zur Unter- 
schrift mit großer Währscheinlichkeit eine 
andere Tinte verwendet wurde als zur Aus- 
fullung der Quittung. Frage 3 konnte nicht 


beantwortet werden, da es zurzeit kein Mittel 
gibt, das Alter einer Schrift auf dem Wege 
der Prüfung festzustellen, wenn nicht gewisse 
Nebenumstände (z. B. sich kreuzende Schrift- 
zuge, verschiedenes Verhalten von mit der- 
selben Tinte geschriebener Schrift o a.) einen 
gewissen Anhalt zur Beurteilung der Frage 
geben. 

In einer Klagesache sollte festgestellt wer- 
den, ob eine Zellstofflieferung dem Angebot- 
muster gleichwertig zu erachten sei und ob 
die Lieferung als ,,1 a Sulfatzellstoff‘‘ bezeich- 
net werden könne. Nach Herstellung von 
Papier aus den beiden Zellstoffen ergab sich, 
daß das aus dem Angebotmuster hergestellte 
eine größere Falzfähigkeit besaß als das aus 
der Lieferung hergestellte. Die Faser des An- 
gebotmusters war demzufolge fester und ver- 
filzungsfähiger als die der Lieferung. Die 
Frage, ob die Lieferung in der Praxis als 
„la Sulfatzellstoff‘‘ zu bezeichnen sei, konnte 
nicht beantwortet werden, weil die gefundenen 
Werte weder so hoch noch so niedrig waren, 
daß daraus ohne weiteres Schlüsse gezogen 
werden konnten. 


Eine Fabrik wollte wissen, worauf das 
Sprengen der Metallfassungen von Patronen- 
hülsen zurückzuführen sei. Die Untersuchung 
ergab, daß das Sprengen wahrscheinlich auf 
die Verarbeitung zu trockener Papierstöpsel 
zurückzuführen war. 


Eine Bank reichte einen Briefumschlag 
zur Prüfung ein, der vom Empfänger des 
Briefes seitlich geöffnet worden war. Sie 
wünschte zu wissen, ob der Umschlag auch 
noch anderweitig geöffnet und dann wieder 
verschlossen worden war. Dies war, wie sich 
bei der Untersuchung herausstellte, in der Tat 
der Fall. Nach dem Abheben der mit feuch- 
ter Luft behandelten Verschlußklappe zeigten 
sich innerhalb des Klebrandes Fasern, die von 
dem unteren Teil des Umschlages heraus- 
gerissen waren. Auch wies die Rückseite des 
Umschlages in der Nahe der Mitte eine kleine 
seschadigung auf, die erst beim Abheben der 
Klappe sichtbar wurde und wahrscheinlich 
beim Versuch, die Klappe mit einem Messer 
oder dergl. zu öffnen, entstanden war. Der 
sriefumschlag war also nach dem ersten Zu- 
kleben wieder geöffnet und dann von neuem 
verschlossen worden. Es wurde aber auch 
auf die Möglichkeit hingewiesen, daß der Ab- 
sender des Briefes dies vielleicht selbst getan 
hatte, 

Eine Maschinenfabrik sandte größere Pro- 
ben von ungebleichtem Sulfitstrohstoff und 
cebleichter Sulfitzellulose ein. Es wurden ver- 
langt die Bestimmung der zum Bleichen des 
Sulfitstrohstoffes erforderlichen Chlormenge, 
die Ermittelung des Aschengchaltes des Stroh- 
stoffes und die Angabe der ın der Asche ent- 
haltenen Kieselsauremenge. 
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Die gewünschten Versuche wurden aus- 
geführt und der Antragstellerin Proben der 
im Amt hergestellten Papierbogen übersandt. 
Eine rein weiße Farbe wurde beim Bleichen 
des Strohstoffes mit Chlorkalk nicht erzielt; 
es wurde aber bemerkt, daß dieses wahrschein- 
lich zum Teil auf die in dem Stoff enthaltenen 
zahlreichen nichtbleichbaren Teile zurückzu- 
führen sei und daß nach vorheriger mechani- 
scher Entfernung derselben das Bleichergebnis 
günstiger ausfallen dürfte. 

Eine deutsche Papierfabrik, die sich 
speziell mit der Erzeugung von geschmeidi- 
gem Pergamentpapier befaßt, das zum Ver- 
packen der verschiedensten Waren geeignet 
ist, legte ein aus dem Auslande kommendes, 
für den gleichen Zweck vorzüglich zu ver- 
wendendes Papier zur Untersuchung vor. Es 
kam der Fabrik darauf an, die Zusammen- 
setzung des Papiers sowie seine Herstellungs- 
weise bzw. Imprägnierung zu erfahren. Es 
wurde festgestellt, daß das Papier aus Manila- 
fasern unter Verwendung von etwas Holzzell- 
stoff hergestellt war und daß es sich nicht um 
ein Pergamentpapier handelte. Die Geschmei- 
digkeit des Papiers war durch Tierleim und 
Glyzerin bewirkt worden, die Zähigkeit durch 
die langen und gut erhaltenen Manilafasern, 
die durch sehr schmierig gemahlenen Zellstoff 
oder vielleicht durch Viskose miteinander ver- 
klebt waren. Dieser Klebstoff löste sich nur 
sehr schwer beim Kochen mit verdünnter 
Natronlauge, so daß sich das Papier wie ein 
Pergamentpapier zu verhalten schien, löste 
sich aber leicht bei längerem Liegen des Pa- 
piers in heißem Wasser, worauf das Papier 
leicht mikroskopiert werden konnte. 


Eine Zelluloidfabrik sandte Tafeln ver- 
schiedener Stärke von Cellon (zelluloidähn- 
liches Präparat, jedoch schwerer verbrennbar) 
zur Festigkeitsprüfung ein. Für die Prüfung 
wurden die hinsichtlich der Dicke gleich- 
mäßigsten Tafeln (34 mm) ausgewählt. Die 
Festigkeit betrug 286,6 kg qcm, die Dehnung 
55 Prozent, die Reißlänge 2125 m. 

Ein Ausfuhrhaus beantragte die Prüfun 
eines überseeischen Holzes auf Brauchbarkeit 
zur Herstellung von Zellstoff. Das Holz wurde 
sowohl nach dem Natronverfahren als auch 
nach dem Sulfitverfahren aufgeschlossen und 


die Ausbeute an ungebleichtem, lufttrockenem 


Zellstoff bestimmt, sie betrug im ersten Falle 
40,5 Prozent, im letzten 47,8 Prozent vom 
Gewicht des lufttrockenen Holzes. Die zum 
Bleichen erforderliche Chlormenge ergab sich 
zu 28,5 bzw. 12,6 Prozent Chlorkalk (von 
3313 Prozent aktivem Chlor). Die mikrosko- 
pische Untersuchung der Fasern erstreckte 
sich auf thr Aussehen, das mit dem der 
Fichtenholzfasern übereinstimnite, und auf ihre 
Abmessungen (Länge und Breite). Aus der so- 
wohl nach dem Natron- wie Sulfitverfahren 
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gewonnenen Zellulose wurden Bogen ge- 
schöpft, die zu Festigkeitsprüfungen verwendet 
wurden. Die Werte waren etwas niedriger 
als sie ein in gleicher Weise behandelter 
Fichtenzellstoff geliefert hätte. 

Ein öffentliches chemisches Laboratorium 
ließ eine größere Anzahl aus Holzschliff her- 
gestellte Becher untersuchen. Die Becher 
waren nach verschiedenen Verfahren im- 
prägniert und lackiert, um sie für gewisse 
Flüssigkeiten undurchlässig zu machen. Es 
sollte festgestellt werden, welches Verfahren 
am geeignetsten sei. Die Versuche wurden 


mit I prozentiger Natronlauge ausgeführt und 


ergaben große Unterschiede der in verschiede- 
ner Weise behandelten Becher, so daß die An- 
tragstellerin aus den ihr mitgeteilten Zahlen 
und Beobachtungen die größere oder geringere 
Tauglichkeit der verschiedenen Verfahren ent- 
nehmen konnte. 


Eine Papierfabrik hatte einem Abnehmer 
Rotationsdruckpapier geliefert. Der Abnehmer 
beklagte sich darüber, daß das Papier beim 
Bedrucken Staub werfe, und führte diesen 
Uebelstand auf den Zusatz von fehlerhaft be- 
reiteter Zellulose zum Papier zurück. Das Amt 
erhielt eine Probe von dem fraglichen Rück- 
stand zur Feststellung, ob die Ansicht des 
Abnehmers zutreffe oder die Vermutung der 


.Fabrik, daß andere Umstände (vielleicht die 


verwendete Druckerschwärze) an dem Uebel- 
stande schuld seien. Die Untersuchung ergab, 
daß der Staub 45 Prozent Fasern, 30 Prozent 
einer zähen, öligen Flüssigkeit und 25 Prozent 
mineralische Füllstoffe enthielt und daß die 
Fasermasse zum weitaus größten Teil aus Holz- 
schliff bestand und nur sehr geringe Mengen 
Holzzellstoff enthielt. Letzterer konnte also 
nicht die Ursache der Staubbildung sein. Es 
wurde darauf aufmerksam gemacht, daß die 
Ursache vielleicht überhaupt nicht im Papier 
zu suchen sei. Um hierüber sicheren Auf- 
schluß zu erlangen, hätte das Papier auch in 


andern Druckereien bedruckt und festgestellt 


werden müssen, ob sich auch dort der schwarze 
Staub bildete. 

Für eine Maschinenfabrik wurden von 
einem von ihr eingesandten Sulfitstrohstoff 
auf ihren Wunsch eine größere Anzahl harz- 


geleimter und ungeglätteter Papierbogen ge- 


schöpft. 


Eine Papierhandlung reichte Postkarten 
ein, deren Oberfläche zahlreiche schwarze 
Flecke zeigte, und bat um Aufklärung über 
Art und Herkunft der Flecke. Da diese auf 
der Oberfläche des Kartons aufgelagert waren, 
mußten sie nach dem Durchgang der Bahn 
durch das Glättwerk auf das Material ge- 
kommen sein. Die Flecke bestanden aus 
Eisensplitterchen, Holzzellstoffasern und einer 
harzigen, klebrigen Masse, rührten also jeden- 
falls aus der Papierfabrik her. Daß die Flecken 
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und Fleckengruppen auf Karton oft an gleicher 
Stelle wiederkehrten, ist wohl darauf zurück- 
zuführen, daß die Schmutzmasse an einem 
rotierenden Teil der Druckpresse haften blieb 
und von diesem nun so lange auf die Karten 
übertragen wurde, bis sie verbraucht war. 

Eine Firma sandte ein orange gefärbtes 
Papier ein, das beim Beschreiben mit gewöhn- 
licher schwarzer Tinte einen teils an Jodo- 
form, teils an Chlor erinnernden Geruch von 
sich gab. Das Papier erwies sich als Zellstoff- 
papier mit hohem Aschengehalt und war mit 
Chromgelb (Bleichromat) und einem wasser- 
und alkohollöslichen organischen Farbstoff ge- 
färbt. Durch die Prüfung wurde festgestellt, 
daß Jod oder jodhaltige Stoffe in dem Papier 
nicht vorhanden waren und daß der organische 
Farbstoff nicht die Ursache des Geruches war. 
Auf welche Bestandteile des Papiers der beim 
Beschreiben mit Tinte entstehende Geruch 
zurückzuführen war (Fasermaterial, Füllstoffe, 
Leimung, Chromgelb?), ließ sich an dem fer- 
tigen Papier nicht feststellen. 


Auf Grund des § 7 der „Bestimmungen 
über das von den Behörden zu verwendende 
Papier’ erhielten 37 Fabriken Mitteilungen 
über die mit ihren Papieren im Auftrage von 
Behörden ermittelten Versuchsergebnisse. Ins- 
gesamt sind im Betriebsjahre 1912 840 Mit- 
teilungen an die erwähnten 37 Fabriken ver- 
sendet worden. 

Neue Wasserzeichen wurden im Etatsjahr 
1912 nicht angemeldet. 

Im Kalenderjahre 1912 wurden im Auf- 
trage von Behörden 1127 Papiere vollständig 
untersucht, hiervon genügten 1028 Papiere 
= 91,2 Prozent den vorgeschriebenen Liefe- 
rungsbedingungen, während 99 Papiere = 
8,8 Prozent diesen nicht entsprachen. Die Ver- 
stöße waren im allgemeinen nicht schwerer 
Art. 

Papiertechniker konnten im Berichtsjahre 
nicht ausgebildet werden, weil der bisher hier- 
zu benutzte Raum zur Ausführung amtlicher 
Arbeiten notwendig gebraucht wird. 

Von einer Firma wurde eine Stoffprobe 
zur Prüfung auf Bestandteile, die die Halt- 
barkeit und Dauerhaftigkeit beeinträchtigen, 
eingesandt. Die Prüfung ergab, daB die 
Kette des Stoffes mit chlormagnesiumhaltiger 
Schlichte geschlichtet war und durch heißes 
Bügeln vollkommen mürbe wurde. 

Häufig wurden dem Amt Wäschestücke 
eingesandt, die Zerstörungserscheinungen auf- 
wiesen. In vielen Fällen konnte Chlor nach- 
gewiesen werden. In zwei Fällen wurde freie 
Schwefelsäure festgestellt. 

Ein neues Bleichverfahren sollte in seiner 
Wirkung in bezug auf die Festigkeit von 
Baumwollgarn gegenüber dem üblichen Bäuch- 
und Chlorverfahren geprüft werden. Zu die- 
sem Zwecke wurden möglichst gleichmäßige 
Baumwollgarne des Handels nach bestimmten 
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Verfahren in Großbetrieben behandelt und 
deren Festigkeit geprüft. 

Hierbei wurde u. a. die eigentümliche 
Beobachtung gemacht, daß die Baumwollgarne 


selbst nach der Chlorbleiche, die mit ver- 
schiedenen Garnen in zwei verschiedenen 
Chlorbleichereien ausgeführt wurde, gegen- 


über dem Rohgarn an Festigkeit zunahmen, 
während im allgemeinen ein merklicher Festig- 
keitsrückgang durch die Chlorbleiche ange- 
nommen wird. 

Eine größere Anzahl nach neuen Ver- 
fahren hergestellter Papiergarne und daraus 
gefertigter Gewebe wurden auf Festigkeit und 
Dehnung geprüft. Bei den Garnen zeigte sich, 
daß die Festigkeit mit der Dicke des Garnes 
etwas mehr zunahm, als nach der Breite der 
verarbeiteten Papierstreifen zu erwarten war. 
Dieser Umstand dürfte auf Anwachsen der 
Reibung im Garn zurückzuführen sein. 

* 


Abteilung 4 fiir Metallographie. 

Es wird in der Praxis ziemlich allgemein 
angenommen, daß Flußeisen durch Behandeln 
mit Natronlauge (bei höheren Wärmegraden) 
rıssig und brüchig wird. Im Amt sind wieder- 
holt Versuche angestellt, Eisenproben durch 
Behandeln mit Alkalien zum Reißen zu brin- 
gen, aber stets ohne Erfolg. 

Wie neuere Untersuchungen gezeigt 
haben !), scheint das Vorhandensein von Span- 
nungen eine wichtige Rolle zu spielen. So 
trat z. B. Aufreißen von Röhren in einer Ver- 
dampferanlage stets nur dort auf, wo die 
Röhren unter Zugbeanspruchung standen. 
Eine ausschlaggebende Rolle beim Reißen des 
Materials scheinen nach obigen Versuchen die 
Temperatur der Lauge, Vorbehandlung des 
Materials (z. B. Kaltrecken), Art des Einbauens 
der Röhren in die Apparate, Spannungen in- 
folge Wärmeschwankungen usw. zu spielen. 
Es wird beabsichtigt, die Frage weiter zu stu- 
dieren. Mitteilungen, die Fingerzeige für die 
weiteren Untersuchungen geben können, wer- 
den dankend entgegengenommen. 

In 3 Fällen wurden die im Betrieb zer- 
störten Ueberhitzerrohre auf Ursache der Zer- 
störung untersucht. Das Eisen der Röhren war 
innen und außen zum weitaus größten Teil 
in oxydische Eisenverbindungen übergeführt, 
nur ein dünner eiserner Kern war noch vor- 
handen. Die Untersuchung ergab, daß das 
Rohrmaterial lange Zeit bei Gegenwart von 
Luftsauerstoff zum Erglühen gebracht wor- 
den war. In einem Fall wurde nachträglich 
vom Antragsteller mitgeteilt, daß Ausschalten 
des Ueberhitzers stattgefunden hatte, ohne daß 
zugleich die Feuergase abgesperrt worden 
waren. Die Folge war starkes Erglühen und 
Oxydieren der Ueberhitzerrohre. 


1) Stromeyer, The Manchester Steam User's Asso- 
ciation, Memorandum by chief engineer 1910. Versuche 
über die Zuverlässigkeit von weichem Flußeisen. 
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Rapport sur les travaux du Laboratoire 
royal d’öpreuve des matériaux de Gross- 
Lichterfelde en 1912. 


La Section du Papier a donné suite a 
1426 demandes d’épreuves, dont 727 éma- 
nant d’administrations et 699 de particuliers. 
Il a été éprouvé 1691 papiers, 98 cartons, 
22 échantillons de pâte chimique, 4 échan- 
tillons de pâte mécanique, 2 échantillons de 
pâte de paille, etc. etc. Ci-après, nous par- 
lerons brièvement de quelques-uns des essais 
qui ont été exécutés. 

On a tiré au clair quelques cas où des 
signatures avaient été falsifiées ou bien le 
contenu de documents modifié Dans un 
procès, il devait être établi si une fourniture 
de pâte chimique répondait à l'échantillon de 
l'offre. Avec ce dernier échantillon de même 
qu'avec la pâte fournie, on a fait du papier 
en levant des feuilles à la forme. La pâte 
fournie avait procuré un papier donnant moins 
de plis et, par conséquent, moins résistant et 
d'un pouvoir feutrant moindre que celui de 
l'échantillon de l'offre. 

Un papier soumis à l'épreuve, très ré- 
sistant et souple, se composait de fibres de 
manille, et d’un peu de pâte chimique. La 
résistance et souplesse avaient été obtenues 
par de la colle animale et de la glycérine, 
la ténacité par les longues fibres de manille 
bien conservées, agglutinées ensemble par la 
pâte engraissée ou par la viscose. Cet agglu- 
tinant ne se dissolvait que difficilement au 
lessivage avec de la lessive à la soude diluée, 
de sorte que le papier semblait se comporter 
comme du parchemin végétal, mais se dissol- 
vait facilement quand on laissait le papier 

longtemps en repos dans de l’eau chaude, 
` ce qui fait que le papier pouvait être observé 
ensuite au microscope sans difficulté. 

Des plaques de cellon (substitut du cellu- 
loïde) de % m/m d'épaisseur ont été éprou- 
vées quant à leur résistance. La résistance 
à la traction s'est élevée à 286,6 kgr. par cm8, 
l'allongement à 55%, la longueur de rupture 
à 2125 m. 

Dans un papier pour impression sur 
machines rotatives donnant beaucoup de pous- 
siere à l’impression, il s’agissait de reconnaitre 
si la pate chimique employée pour la fabri- 
cation du papier était la cause de cet in- 
convénient. La poussiére dégagée a l’impres- 
sion renfermait 45% de fibres, 30% d’un li- 
quide visqueux, huileux et 25% de charge 
minérale; comme les fibres elles-mémes se 
composaient pour la plus grande partie de 
pate mécanique, la pate chimique de bois 
ne pouvait donc étre la cause de la formation 
de la poussière. 

Un grand nombre de files de papier 
fabriqués d’aprés un nouveau procédé et les 
tissus qui en sont faits ont été éprouvés quant 
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Report on the Royal Testing Office at Gross- 
_ Lichterfelde-West for the year 1912. 


In the Paper Department, 1426 appli- 
cations for tests were settled, 727 at the order 
of authorities and 699 at the order of private 
persons. 1691 papers, 98 boards, 22 cellulose 
tests, 4 tests of mechanical wood-pulp, 2 straw 
pulps and others were tested. The following 
short reports may be given about some of the 
tests. 

Various cases in which signatures were 
forged or the contents of documents were 
changed were cleared up. In one suit it had 
to be determined whether a delivery of cellu- 
lose corresponded to the quoted sample. Paper 
was made from both the sample quoted and 
from the material supplied by making sheets 
by hand. The supplied cellulose made a paper 
of less folding capacity and was thus not so 
strong and so capable of felting as the original 
sample. 

A very strong and supple paper submitted 
to be tested consisted of Manila fibres and 
some cellulose. The suppleness had been 
produced by animal size and glycerine, the 
toughness by long and well preserved Manila 
fibres which were stuck together by cellulose 
beaten greasy or by viscose. This adhesive 
substance dissolved only with difficulty when 
boiled with dilute soda lye, so that the paper 
seemed to behave like a parchment paper, 
but loosened readily when left for a long time 
in hot water, whereupon the paper could be 
readily examined with the microscope. 

Slabs of cellon (celluloid substitute) 
84 mm. thick were tested for strength. The 
tensile strength was 286.6 kg. per sqcm., the 
dilatation 55%, the breaking length 2125 m. 

In the case of rotary printing paper which 
caused much dust when being printed it had 
to be determined whether the cellulose used 
for making the paper caused the defect. The 
dust produced when printing contained 45% 
fibres, 30% of a tough oily liquid and 25% 
mineral loading material; as the fibres them- 
selves consisted for by the far the most part 
of mechanical wood-pulp, the wood cellulose 
could not be the cause of the formation of 
dust. 

A large number of paper yarns made 
according to new processes and textile fabrics 
made of them were tested as to strength and 
dilatation. The strength increased with the 
thickness of the yarn more than according to 
the breadth of the strips of paper being made, 
as was to be expected. This circumstance may 
be attributed to increase of friction in the 
yarn. 

One firm sent a sample of fabric to 
be tested as to constituents which impair the 
durability and stability. The test showed that 
the warp of the fabric was made with dressing 
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a leur resistance et & leur allongement. La 
résistance a crû plus avec l'épaisseur du filé 
qu'on ne devait s'y attendre d’après la largeur 
des bandes de papier travaillées. Cette cir- 
constance doit être attribuée à l'augmentation 
du frottement dans le filé. 

Une maison a envoyé un échantillon 
d'étoffe pour en faire l'analyse au point de 
vue de ses éléments composants qui influaient 
défavorablement sur la solidité et la durabilité. 
L'analyse prouva que la chaîne de l’etoffe 
se composait d'un parement renfermant du 
chlorure de magnésium et qu’elle perdait 
toute consistance par le repassage à chaud. 

Un nouveau procédé de blanchiment de- 
vait être essayé pour établir son action quant 
à la résistance des filés de coton par rapport 
aux procédés habituels de blanchiment. Dans 
ce but, des filés de coton aussi réguliers que 
possible ont été traités d'après un procédé 
déterminé dans de grandes usines et leur 
résistance a été éprouvée. Dans ce cas, on 
a fait entre autres cette observation caracté- 
ristique qu'après le blanchiment au chlore les 
filés de coton augmentaient en résistance par 
rapport aux filés bruts, tandis qu'on suppose 
d'habitude le contraire. 


On admet assez généralement dans la 
pratique que l'acier extra-doux traité avec 
de la lessive de soude (à haute température) 
se crevasse et devient cassant. Dans la Sec- 
tion de la Métallographie des essais ont eu 
heu à plusieurs reprises pour provoquer des 
crevasses dans des échantillons de fer en les 
traitant avec des alcalis, mais toujours sans 
succès. Comme de nouveaux essais l'ont 
prouvé, l'existence de tensions semble jouer 
un grand rôle. C'est ainsi, par exemple, que le 
gercement de tuyaux dans une installation de 
vaporisation ne se produisait que là où les 
tuyaux se trouvaient soumis à des efforts de 
traction. En dehors de la température de la 
lessive, lé mode de traitement préalable de 
la matière première, la façon dont les tuyaux 
sont montés dans les appareils, les tensions 
par suite des variations de température, etc. 
semblent jouer un certain rôle. 

On a constaté sur des tuyaux de sur- 
chauffeur qui avaient éclaté que ces tuyaux 
étaient fortement oxydés intérieurement et 
exterieurement, de sorte qu'il n'existait plus 
qu'un noyau de fer mince. Les recherches ont 
prouvé que ces tuyaux étaient restés longtemps 
à l’état incandescent. Dans l’un de ces cas on 
a établi comme cause que la vapeur avait 
été coupée dans le surchauffeur sans inter- 
rompre en même temps l'accès des gaz du 
fover. 
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containing chloride of magnesium and became 
quite brittle when ironed with hot irons. 

A new bleaching process had to be tested 
as to its effect on the strength of cotton 
yarn as compared with the usual bleaching 
process. For this purpose as uniform cotton 
yarns as possible were treated according to 
certain processes in a mill, and their strength 
was tested. Amongst others, the peculiar ob- 
servation was made that the cotton yarns 
increased in strength as compared with the 
raw yarn after the chlorine bleaching, whereas 
the contrary is otherwise supposed. 

= It is fairly generally assumed in practice 
that mild steel becomes cracked and brittle 
by treatment with soda lye (at high temper- 
artures). In the Department for Metallography 
tests were repeatedly made of samples of iron 
by treatment with alkalies in order to produce 
cracks, but always without success. As recent 
investigations have shown the- presence of 
stresses appears to play an important part. 
For example, the breaking away of tubes in 
an evaporator plant occurred only when the 
tubes were subjected to tensile stress. Besides 
the temperature of the lye, the kind of 
preliminary treatment of the material of the 
tube, the mode of mounting the tubes in the 
apparatus, stresses due to fluctuations of 
temperature, etc. play a certain part. > 

In superheater tubes which were burst it 
was found that they were highly oxidised 
inside and outside, so that only a thin ıron 
core was left. The investigation showed that 
the tubes had been in a glowing state for a 
long time. In one case the cause was found to 
be that the steam had been shut off from the 
superheater without the flue gases being 
sımultaneously shut off. 
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Papiertechnisches aus Amerika. 
Von Ingenieur Alfred Lutz, Gr.-Lichterfelde. 


Fortsetzung aus Heft 51. 


Gewaschen und gebleicht wird in den Hol- 
ländern. Für die Chlorkalklösung sind zwei 
Behälter vorhanden, der eine zur Herstellung, 
der andere zur Aufbewahrung der Bleich- 
lauge; die beiden Behälter bestehen aus Zy- 
pressenholz, sind mit Zement ausgekleidet, 
und die Ventile und Rohrleitungen sind aus 
Bronze. Der Stoff wird in zwei Holländern 


mit hölzernem Trog von etwa 25 kg Eintrag 
mit Stahlmessern gemahlen; der eine der bei- 
den Holländer soll demnächst mit Steinmahl- 
zeug ausgerüstet werden. Die Walzen haben 
etwa 45 cm Breite und 60 cm Durchmesser. 
Die Mahleinrichtung wird vervollständigt 
durch eine kleine Kegelstoffmühle; trotz ihrer 
‚geringen Abmessungen (das gesamte Außen- 
maß, einschließlich Riemenscheibe und Hand- 
rad beträgt nur etwa 1!4 m) ist man mit den 
Leistungen dieser Miniaturmühle sehr zufrie- 
den. Die Maschine arbeitet mit zwei vertika- 
len Stoffbütten von je 1600 Liter Fassungs- 
raum. Rohre und Ventile der Stoffleitung 


sind durchweg aus Bronze. Die Papierma- 
schine (s. Abb. 2) ist in allen wichtigen Teilen 
den großen amerikanischen Papiermaschienen 
nachgebildet. Ueber dem Langsieb ist noch 
eine Rundsiebmaschine angeordnet, die zu- 
sammen mit dem Langsieb oder auch für sich 
allein arbeiten kann. Das Langsieb ist etwa 
5 m lang und 73 cm breit und liefert eine be- 


Die 


schnittene Papierbreite bis zu 60 cm. 
Entwässerung wird durch zwei Saugkasten 


und zwei Naßpressen unterstützt. Die obe- 
ren Preßwalzen bestehen aus Messing, doch 
soll dafür an der ersten Presse eine Steinwalze 
eingesetzt werden. Die Trockenpartie, neun 
Zylinder von je 38 cm Durchmesser, ist in 
zwei übereinanderliegenden und gegeneinan- 
der versetzten Reihen angeordnet. Die obere 
Reihe läuft nackt, man will jedoch auch hier 
einen Filz anbringen, da man zum Teil 
Schwierigkeit hatte mit Blasigwerden des Pa- 
piers. Schließlich geht die Bahn noch durch 
ein siebenwalziges Glättwerk, um nach Pas- 
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sieren des Langsschneiders in üblicher Weise 
aufgerollt zu werden. Die Maschine lauft ge- 
wohnlich mit etwa Io m in der Minute; fur 
groBere Geschwindigkeit wiirden die Hollan- 
der nicht genugend Stoff liefern. 

Der Dampf fiir den Kocher, zum Heizen 
der Trockenzylinder usw. wird einem mit Gas 
gefeuertem Dampfkessel entnommen, der fur 
7 bis 8 Atm. Druck berechnet ist. Die Hollan- 
der, Kegelstoffmtihle, Stoffwascher, Kocher 
und Chlorkalkbereitung werden durch einen 
15 PS-Drehstrommotor angetrieben. Die 
Knotenfänger und die Naßpartie der Papier- 
maschine hängen an einem 5 PS-Motor, wah- 
rend die Trockenpartie von einem besonderen 
Motor angetrieben wird. Zum Verstellen der 
Arbeitsgeschwindigkeit dienen Konusschei- 
ben. Zur Zeit meines Besuches waren Ver- 
suche im Gange, das beste Verfahren für die 
Aufschließung und Verarbeitung von Zucker- 
rohrabfall (Bagasse) zu finden, und zwar han- 
delte es sich dabei nicht um die gewöhnliche 
Bagasse, sondern um die Rückstände von 
Zuckerrohr, die sich bei dem Verfahren von 
Simmons ergeben. Dieses Verfahren zur Ge- 
winnung des Zuckers unterscheidet sich we- 
sentlich von dem sonst üblichen Auspressen 
des Saftes durch Quetschwalzen (s. auch Jahr- 
gang 1911 des „Papierfabrikanten‘, S. 1031). 
Das Zuckerrohr wird vielmehr auf sogenann- 
ten Shredding-Maschinen zerrissen und zer- 
fasert, dann getrocknet, und man erhält 
schließlich das Material durch Sortiermaschi- 
nen getrennt in Fasern und in Markzellen. 
Beide Bestandteile des Zuckerrohrs sind, 
nachdem der Zucker daraus abgeschieden ist, 
für die Papierfabrikation verwendbar. Die 
Fasern lassen sich nach dem Natronverfahren 
in einen leicht bleichbaren Stoff verwandeln. 
Der Stoff ist kurzfaserig, verfilzt sich aber gut 
und läßt sich leicht schmierig mahlen; er er- 
scheint sehr gut geeignet für Bücherdruck- 
papier. Auch sollen sich daraus billigere Sor- 
ten Schreibpapier, bei besonderer Behandlung 
auch feste Papiere herstellen lassen. 


Die Markzellen aus dem Zuckerrohr 
gehen durch Kochen mit kaustischer Soda in 
einen gelatineartigen Brei über, der beim Ein- 
trocknen eine hornige Masse bildet. Durch 
Zusatz von solchem Brei zum Papierstoff kann 
man dem Papier pergamynartige Eigenschaf- 
ten verleihen. Auch soll sich die Leimfestig- 
keit damit verbessern lassen. 


Inzwischen sind aus der Versuchsfabrik 
eine ganze Anzahl hübsch aussehender Papiere 
hervorgegangen, die zum Teil rein aus Zucker- 
rohrabfall (Simmons), zum Teil unter Zusatz 
von anderen Fasern hergestellt wurden. Eine 
Zusammenstellung dieser Papiere, etwa 50 
Proben umfassend, erhielt ich nachträglich 
durch Herrn Little zugesandt und ersche dar- 
aus mit Vergnügen die Fortschritte, die man 
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inzwischen in der Herstellung von Papier aus 
Bagasse gemacht hat; insbesondere fällt mir 
dabei ein Buchdruckpapier auf, das durch 
seine Weiße und Reinheit bei guter Druck- 
fähigkeit eine Empfehlung für den Rohstoff, 
wie auch für die Hersteller bildet. Außerdem 
enthält das Musterheft Schreibpapiere, Brief- 
umschlagpapiere, Seidenpapiere, Pergamyn- 
papier und Packpapiere verschiedenster Art. 
Mit herzlichem Dank verabschiedete ich mich 
von meinem liebenswürdigem Führer, Herrn 
V. E. Nunez, um mit Herrn Otto Wandel, der 
die Besichtigung mitgemacht hatte, in dessen 
Auto nach Walpole zu fahren. 


Herr Wandel hatte seinerzeit bei mir in 
Deutschland als Papiermacher gelernt, hatte 
sich inzwischen in der amerikanischen Papier- 
industrie mit Erfolg umgesehen und dabei die 
Ueberzeugung erlangt, daB hier ein Feld fur 
den 50 Jahre vorher von seinem Vater in Reut- 
lingen erfundenen Knotenfänger sei. Er über- 
trug daher kurz entschlossen die Fabrikation 
dieser Knotenfänger nach Amerika und hatte 
damit einen durchschlagenden Erfolg. Es war 
mir natürlich von besonderem Interesse, in 
Walpole eine Reihe der von der Wandel 
Screen Manufacturing Co. hergestellte Dreh- 
knotenfänger und Stoffänger teils in halbferti- 
gem, teils in versandfertigem Zustande zu 
sehen und mir die daran angebrachten Ver- 
besserungen erklären zu lassen. Die Wandel- 
Knotenfänger werden hier wesentlich kräfti- 
ger gebaut, als in Europa üblich ist; Herr 
Wandel.erklärte mir auf meine Frage, daß man 
bei dem oft recht wenig geschulten Personal 
in den amerikanischen Fabriken nicht die 
schonende Behandlung voraussetzen dürfe, 
wie z. B. in Deutschland, und deshalb nur mit 
äußerst kräftig gebauten Maschinen Erfolg er- 
zielen könne. Ich genoß den Sonntag über die 
liebenswürdigste Gastfreundschaft im Hause 
des Herrn Wandel und lernte im Auto einen 
Teil der äußerst interessanten und hübschen 
Umgebung von Boston kennen. Was mir da- 
bei besonders gefiel, sind die vielen zerstreut 


_um Boston liegenden „residences“, d. h. Privat- 
wohnungen von Leuten, die meist in der Stadt 


ihre Beschäftigung haben und täglich mit der 
Elektrischen, oder im Auto nach der Stadt 
fahren. Es handelt sich dabei fast nur um 
Einfamilienhäuser aus Holz, die mit ihrem 
hellen Anstrich sehr hübsch aussehen und 
einen wohnlichen Eindruck machen. Daß es 
sich in diesen Häusern sehr angenehm wohnt, 
habe ich mehrfach erfahren, insbesondere bei 
Herrn Otto Wandel. Ich hatte immer gehört 
von der vielseitigen Verwendung von Papier 
beim Hausbau in Amerika und sah mir deshalb 
ein im Bau begriffenes Holzhaus eingehend 
an. Die Außenwand dieser Häuser besteht aus 
zwei Lagen Bretter von denen die innere Lage 
stumpf zusammengestoßen ist, während bei 
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der äußeren die Bretter dachziegelformig über- 
einander liegen. Zwischen diesen beiden Bret- 
terlagen liegt das Papier. Ich hatte erwartet, 
daß das für solche Zwecke verwendete Papier 
auf irgendeine Weise wasserdicht gemacht 
sei, war jedoch überrascht, als ich bei näherer 
Betrachtung ein ganz gewöhnliches Schrenz- 
papier vorfand. Außen auf den Papierrollen 
prangte zwar ein Schild mit der stolzen Auf- 
schrift ,,rosin sized“, von Leimung ist jedoch 
keine Spur vorhanden; wenigstens schlägt das 
Papier von etwa I5o g/qm, wenn man dicke 
Tintenstriche daraufbringt, glatt durch. Man 
sagte mir auch, das Papier habe hier aus- 
schließlich die Aufgabe, zu verhindern, daß der 
Wind durch die Fugen pfeift, und außerdem 
wärmeisolierend zu wirken. Weiter sah ich 
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70 Prozent Trockengehalt und mit einem Ge- 
halt an Freiharz, je nach Wunsch der Abneh- 
mer, von o bis 40 Prozent geliefert. Der Ver- 
sand der Harzseife erfolgt mehr und mehr 
nicht in Fässern, sondern in Kesselwagen, die 
8000 Gallonen oder etwa 32 000 kg Harzseife 
fassen. (S. Abb. 3). Der Inhalt dieser Kes- 
selwagen wird in der Papierfabrik einfach mit 
Dampfdruck in hochstehende Vorratsbehälter 
geblasen. Schwierigkeiten, etwa durch Ein- 
frieren der Seife im Winter, sollen bei dieser 
Art des Versandes nicht beobachtet worden 
sein. Die Kesselwagen sind weit bequemer 
und billiger, als die Faßpackung; ein besonde- 
rer Vorteil gegenüber dieser soll darin beste- 
hen, daß eine Menge Harz gespart wird, das 
bisher in den Fässern hängen blieb und dann 
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im Vorbeifahren einige Häuser, die in der 
Hauptsache aus einer von der Firma F. W. 
Bird & Son in East-Walpole gefertigten im- 
prägnierten Pappe bestehen sollen. Ueber die 
Einzelheiten der Konstruktion konnte ich lei- 
der nichts erfahren. Ich ließ mir jedoch sagen, 
daB die Pappen zur Herstellung dieser Häuser 
von der genannten Firma in großen Mengen 
gefertigt werden, und daß das Imprägnierungs- 
mittel dafür — wahrscheinlich Rückstände 
von der Petroleumdestillation — in großen 
Kesselwagen angeliefert wird. 


Den Sonntagnachmittag benützten wir 
(Herr Wandel mit Frau Gemahlin und 
Fraulein Schwester, um nach Winchester 
zu fahren und dort Herrn Bruno Kniff- 
ler, den Direktor der Vera Chemical Co. 
zu besuchen. Diese Firma betreibt zwei 
große Harzleimfabriken, die eine in Mil- 
waukee (Wisc.), die andere in Stoneham 
(Mass.), und vertritt den Grundsatz, daB Harz- 
seife nur aus Harz, Alkali und Wasser beste- 
hen dürfe; sie macht deshalb Zusätze von Ka- 
sein, Wasserglas, Tierleim, Stärke usw. nur 
auf besondere Bestellung. Die Seife wird mit 


am Rhein“ 


ständig zwischen Harzleimfabrik und Papier- 
fabrik hin- und herwanderte. Einige wenige 
Kunden erhalten auf besonderen Wunsch 
auch sog. festen Harzleim. 

Die Fahrt von Walpole nach Winchester 
im Auto des Herrn Wandel führte meilenweit 
durch schöne Parkanlagen, abwechselnd mit 
malerisch gelegenen Privathäusern (meist 
Holzhäuser der oben beschriebenen Bauart). 
Herr Kniffler lud uns ein, den Abend in seiner 
Familie zu verbringen, und wir verlebten dort 
einige sehr vergnügte Stunden, wobei die Pa- 
rität zwischen deutsch und englisch dadurch 
hergestellt wurde, daß abwechselnd beide 
Sprachen gebraucht wurden. 


Auf dem Rückwege nach Walpole wuß- 
ten wir trotz des Sonntagswirtshausverbots 
im Staate Massachusetts mitten im Wald noch 
ein Wirtshaus aufzustöbern, wo zwei Nigger 
Negergesänge und Tänze mit Klavierbeglei- 
tung vorfuhrten. Als wir von der Sorte ge- 
nug hatten, bekam der Klavierspieler einen 
Dollar, worauf er im Choraltempo ,,Die Wacht 
spielte, die wir vier mit Begeiste- 
rung sangen. Dann gings durch Nacht und 
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Regen zurück nach Walpole, und am andern 
Morgen brachte mich Herr Wandel weiter 
nach Nashua (N. H.) zu der Nashua Gummed 
and Coated Paper Co. Hier werden allerlei 
gestrichene, paraffinierte, gummierte und ge- 
prägte Papiere für Verpackungszwecke herge- 
stellt. Den Chemiker der Firma, Herrn Dr. 
Langdone, hatte ich schon in New York auf 
dem Kongreß kennen gelernt, und der Inhaber 
der Firma, Herr Carter, ein verhältnismäßig 
junger Mann, zeigte mir bereitwilligst die 
ganze Fabrik. Ein wichtiger Teil der Fabri- 
kation besteht in der Herstellung von gum- 
mierten Papierstreifen, die in endlosen Rollen 
zusammen mit einem kleinen Abschneideap- 
parat geliefert werden und dazu dienen, beim 
Einschlagen von riesweise verpacktem Papier 
den Siegellack oder Bindfaden zu ersetzen. 
Diese gummierten Streifen sollen sich auch in 
Ladengeschaften und Warenhäusern mehr und 
mehr einführen als Ersatz für Bindfaden zum 
Verschluß von Paketen. 


Die Papiere, insbesondere soweit sie zum 
Verpacken von Nahrungsmitteln, Schokolade, 
Bouillonwürfeln, Bonbons u. dergl. verwendet 
werden, erhalten vor dem Paraffinbad meist 
einen Reklameaufdruck. Vereinzelt wird das 
Papier auch nach dem Paraffinieren bedruckt, 
doch soll hierfür besondere Erfahrung bezüg- 
lich Zusammensetzung der Druckfarben er- 
forderlich sein. 


Von Nashua aus fuhr ich die Nacht durch 
(im  Pullmanwagen abscheulich frierend) 
bis Rochester, um mir dort die Fabrik der 
Eastman Codak Co. anzusehen, deren Chef- 
chemiker, Herrn Haste, ich auf dem Kongreß 
in New York kennen gelernt hatte. Die 
Firma verfügt über einen Stab von wissen- 
schaftlich geschulten Beamten, welche den 
Gang der Fabrikation zu überwachen und Ver- 
besserungen auf dem Gebiete der Photochemie 
zu verfolgen haben. Um bei Einführung von 
Neuerungen bei der Fabrikation von pho- 
tographischen Papieren, Films oder Trocken- 
platten die Haltbarkeit des neuen Erzeug- 
nisses festzustellen, werden die Papiere usw. 
über Nacht in einem Trockenschrank unter 
einer bestimmten, sich selbsttätig einstellen- 
den Temperatur aufbewahrt, und man hat da- 
bei beobachtet, daß diese kurze Einwir- 
kung von Wärme etwa dieselben Wirkungen 
hervorbringt, wie wenn man die lichtempfind- 
lichen Papiere oder Films monatelang bei Zim- 
mertemperatur lagerte. Dies erinnert lebhaft 
an einen Vorschlag, der seinerzeit vom Kgl. 
Materialprufungsamt in Gr.-Lichterfelde ge- 
macht wurde, um möglichst rasch die Aus- 
dauerfähigkeit eines Papieres zu bestimmen. 
Der von mir besichtigte Teil der Kodak-Werke 
in welchem außer photographischem Papier 
auch die Films und Trockenplatten gefertigt 
wurden, liegt mitten in einem großen Park. 
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Die Gebäude selbst sind zum großen Teil bis 
oben mit Grün bewachsen. Abgesehen von dem 
freundlichen Ahnblick verfolgt man damit offen- 
bar auch praktische Zwecke, vor allem tun- 
lichste Vermeidung von Staub, der natürlich 
bei diesem Industriezweig peinlich vermieden 
werden muß. Einen eigenartigen Eindruck 
gewinnt man beim Eintritt in die ausgedehn- 
ten Räume, in denen die lichtempfindlichen 
Gegenstände hergestellt oder verpackt wer- 
den; zunächst erkennt man nichts als die roten 
Glühlampen; erst allmählich unterscheidet 
man die Maschinen oder z. B. im Filmver- 
packungsraum die stufenweise  fortschrei- 
tende Fertigstellung des Films. In dieser einen 
von mir besichtigten Anlage der Eastman Ko- 
dak Co., der sogenannten Park-Fabrik, sind 
2200 Männer und 1000 Frauen beschäftigt. 
Die Beamten haben zum Mittagessen schr 
hübsch ausgestattete Räume mit anstoßendem 
Rauchzimmer. Die Küche wird von einem 
durch die Beamten selbst angestellten Wirt 
betrieben. Für die Arbeiter und Arbeiterinnen 
ist eine Riesenkantine vorhanden, in der gleich- 
zeitig 2700 Leute gespeist werden können. 
Die Speisen werden dabei sofort mit Marken 
bezahlt. Wie überall, selbst in jeder klein- 
sten amerikanischen Fabrik, die ich sah, wird 
auch hier von jedem Arbeiter beim Kommen 
und Gehen die Zeit durch besondere Apparate 
registriert. (In einer kleinen Maschinenfabrik 
fand ich sogar dasselbe System angewandt 
auf die Kalkulation, in der Weise, daß jeder 
Arbeiter bei Uebernahme eines bestimmten 
Auftrags eine Karte erhielt, auf welcher die 
Zeit der Ausgabe und der Zurückgabe durch 
ein besonderes Uhrwerk aufgedruckt wurde). 
Die sämtlichen Schachteln und die sämtlichen 
Drucksachen der Kodak Co. werden von der 
Firma im eigenen Betrieb hergestellt, und 
diese Abteilung hat in sich schon die Aus- 
dehnung einer mittleren Papierwarenfabrik. 
Um die Silberemulsion für die Trockenplatten, 
Films und photographischen Papiere auch ım 
Sommer kühl halten zu können, ist eine Eis- 
anlage vorhanden, die täglich etwa 2675 tons 
Eis liefern kann. Die Eastman: Kodak Co. 
verwendet ausschließlich europäisches Roh- 
papier. | | 

Nach dem eben beschriebenen Riesenwerk 
besuchte ich eine kleinere, erst vor wenigen 
Jahren entstandene Fabrik photographischer 
Papiere, die Rochester Photo Works, deren 
Inhaber, Herr Max Schultz, mir in liebens- 
würdigster Weise die Besichtigung der Anlage 
gestattete. Die Entwickelung dieser Fabrik 
in den wenigen Jahren ihres Bestehens ist ein 
Beweis von der Tüchtigkeit des Besitzers, 
der auch gegenüber einer so mächtigen Kon- 
kurrenz, wie der Kodak Co. nıcht nur das Feld 
zu behaupten versteht, sondern zuschends an 
Boden gewinnt. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Notes relatives a la technique du papier 
en Amérique. 


Par Alfred Lutz, 
Ingénieur, Berlin-Lichterfelde. 
Suite du No. 51. 


La pâte est raffinée dans 
2 piles avec auge en bois permettant 
d'y introduire 25 kgr. Les cylindres 
ont environ 45 cm de large et 60 cm 
de diamètre. L'installation de raffinage 
est complétée par un petit raffineur coni- 
que; malgré leurs faibles dimensions (les 
dimensions extérieures y compris la poulie et 
le volant ne sont que d’environ 1% ml, on est 
tres satisfait du rendement de ce raffineur en 
miniature. La machine a papier (v. fig. 2) est 
la reproduction, dans toutes leurs parties 
essentielles, des grandes machines a papier 
américaines. Au-dessus de la table plate, il 
existe encore une machine à forme ronde 
pouvant travailler en commun avec la table 
plate ou pour elle-méme seulement. La table 
plate fournit une largeur de papier rogné 
pouvant aller jusju'à 60 c/m. Les cylindres 
sécheurs (9 cylindres de 38 c/m de diamètre 
chacun) sont prévus en deux rangées super- 
posées ct en rangées transposées les unes par 
rapport aux autres. Les cylindres supérieurs 
n'ont pas de revêtement; toutefois, on se 
propose d’appliquer ici aussi un feutre, parce 
qu’on avait en partie des difficultés avec le 
boursoufflement du papier. Enfin, la bande 
passe encore à travers une lisseuse de 7 cy- 
lindres, pour être enroulée comme d'habitude 
après avoir traversé la coupeuse en long. 
Généralement, la machine marche à une 
vitesse de 10 m. par minute; pour une vitesse 
plus grande, les piles ne fourniraient pas 
suffisamment de pate. Toutes les machines 
sont mues électriquement. 

La vapeur destinée aux lessiveurs, au 
chauffage des cylindres sécheurs etc., est 
empruntée à une chaudière à vapeur chauffée 
au gaz et établie pour une pression de 7 à 8 
atmospherés. Au moment de ma visite, on 
faisait des essais en vue de découvrir le 
meilleur procédé pour le ramollissement 
et Ja mise en œuvre des déchets de 
canne a sucre (bagasse); dans ce cas toute- 
fois, il ne s’agit pas de la bagasse ordinaire, 
mais bien des résidus de canne à sucre 
provenant du procédé Simmons. Ce procédé 
pour la récupération du sucre se distingue 
essentiellement de l’extraction habituelle du 
jus par pressurage au moyen de cylindres (v. 
aussi année IgII, page 1031, du ,,Papier- 
Fabrikant“). La canne desséchée est déchirée 
et defibrée dans des machines dites ,,Shred- 
ding“ et lon obtient enfin la matière séparée 
au moyen de la machine à trier, d’une part en 
longues fibres, d’autre part en cellules 


lavée et 
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Technical Information regarding Paper in 
America. 
By Alfred Lutz, Engineer, Berlin- 
Lichterfelde. 
Continued from No. 51. 


The pulp is beaten and washed in two 
beaters having a wooden ‘trough of about 
25 kg. capacity; the rolls are about 45 cms 
broad and of 60 cms diameter. The beating 
apparatus is completed by means of a small 
cone-engine; in spite of its small dimensions 
(the total outside dimension including belt- 
pulley and hand-wheel is only about 114 m.) 
the performance of this miniature mill is found 
to be very satisfactory. The paper-machine 
(cf. Fig. 2) is a copy in all its important 
parts of large American paper machines. 
Above the endless wire is arranged a cylinder 
paper machine which can work together with 
the endless wire or by itself. The endless 
wire supplies a trimmed breadth of paper 
up to 60 cms. The dry part (9 cylinders 
each 38 cms. diam.) is arranged in two super- 
posed staggered rows. The top cylinders run 
bare, but it is intended to use a felt on them 
as some difficulty has been occasioned owing 
to the paper becoming blistered. The web 
finally passes through a 7-roll calender and 
is then rolled up in the usual manner after 
passing through the longitudinal cutter. The 
machine runs generally at a speed of about 
10 m. per minute; the beaters would not 
supply sufficient pulp for a higher speed. 
All the machines are driven electrically. 

The steam for the cooker, for heating the 
drying cylinders etc. is obtained from a gas- 
fired steam-boiler made for 7—8 atmos. pres- 
sure. At the time of my visit tests were in 
progress for finding the best process for disag- 
gregating and working up the waste from 
sugar cane (bagasse) it being a question not of 
ordinary bagasse but of the residues of sugar 
cane obtained in Simmons’ process. This 
process of obtaining sugar differs essentially 
from the otherwise usual process of squeezing 
the juice out by means of rollers (cf. Vol. 1911 
of this journal, page 1031). The dried sugar 
cane is disaggregated on shredding machines, 
and by means of sorting machines the material 
is finally obtained separated on the one hand 
into long fibres and on the other into medul- 
lary cells. Both constituents of the sugar 
cane can be used for making paper after the 
sugar has been removed from them. The long 
fibres can be converted on the soda process 
into a pulp which can be readily bleached. 
The pulp has short fibres, but felts well and 
can be readily beaten greasy; it appears to 
be very suitable for book paper. Also cheaper 
kinds of writing paper and, when specially 
treated, strong papers should be able to be 
made from it. | 
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médullaires. Les deux éléments composants 
de la canne a sucre peuvent étre employes 
ensuite pour la fabrication du papier apres 
que le sucre en a été séparé. Les longues 
fibres se laissent transformer, par le procédé 
a la soude,en une pate facilement blanchissable. 
Cette pate est à fibres courtes, mais se 
feutrant bien et se laissant facilement raffiner 
grasse. Elle semble convenir tres bien pour 
le papier d’impression des livres. On pourrait 
en obtenir aussi des sortes de papier a bas 
prix et, par un traitement spécial, des papiers 
fermes. 


Les cellules médullaires de la canne 
deviennent, par le lessivage avec de la soude 
caustique, une bouillie gélatineuse donnant, 
au séchage, une masse de nature cornée et 
ressemblant beaucoup à de la fibre vulcanisée. 
Par l'addition de cette bouillie on peut in- 
corporer au papier les propriétés du papier 
cristal. La résistance du collage serait aussi 
améliorée. 


C'est en exprimant tous mes remercie- 
ments à mon aimable guide, Mr V. E. Nunez, 
que je pris congé de celui-ci pour me rendre 
à Walpole avec M. Otto Wandel et dans 
l'automobile de celui-ci. Ce dernier, que 
j'avais connu dans le temps en Allemangne, 
avait visité avec succès l’industrie américaine 
du papier et s'était convaincu que dans ce 
pays il existait un vaste champ pour l’épura- 
teur à nœuds inventé 50 ans auparavant par 
son père. Promptement décidé, il avait trans- 
porté en Amérique la fabrication de ses 
épurateurs et ce, avec un succès complet. Je 
passai le dimanche en la compagnie de mon 
hôte et l’objet de sa bienveillante hospitalité 
et parcourus en automobile une partie des 
environs extrêmement intéressants et beaux 
de Boston. J'avais toujours entendu parler de 
l'emploi du papier sous des formes multiples 
dans la construction des habitations en Amé- 
rique et, pour ce motif, visitai une maison en 
bois que l’on était en train de construire. La 
paroi extérieure de cette maison est formée 
de deux couches de planches, dont l’interieure 
est juxtaposée bout à bout, tandis que l’exté- 
rieure est à recouvrement comme dans les 
toitures. Entre ces deux couches de planches 
se trouve le papier. En considérant ce 
dernier, je reconnus qu’il s’agissait de papier 
d'emballage tout à fait ordinaire d'un poids 
d'environ 150 gr. par m?. En passant, M. 
Wandel me montra en outre quelques maisons 
qui seraient construites essentiellement au 
moyen d'un carton imprégné sortant des 
usines de MM. F. W. Bird & Son. Mal- 
heureusement, il me fut impossible d’avoir des 
details sur la construction. 


M. Wandel, accompagné de sa femme et 
de sa sœur, et moi utilisâmes le dimanche 
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By boiling the medullary cells from the 
sugar cane with caustic soda they are con- 
verted into a gelatinous paste which when 
dried forms a horn-like mass strongly 
resembling vulcanised fibre. By adding this 
paste to the paper pulp the paper can have 
imparted to it parchment-like properties. Also, 
it is said that the sizing is thereby improved. 


On heartily thanking and taking leave 
of my kind guide, Mr. V. E. Nunez, I tra- 
velled to Walpole with Mr. Otto Wandel in 
his motor-car. Mr. Wandel, who formerly 
learnt paper-making with me in Germany, had 
since then successfully studied the American 
paper industry and become convinced that 
there was a field here for the strainer invented 
50 years ago by his father at Reutlingen. 
Without any hesitation he therefore took up 
the manufacture of this strainer in America 
and met with decided success. I enjoyed Mr. 
Wandel’s kind hospitality at his home on 
Sunday and motored in his car through part 
of the exceedingly interesting and beautiful 
country round Boston. I had frequently 
heard of the manifold employment of paper in 
the building of houses in America and there- 
fore carefully inspected a wooden house in 
course of erection. The outer wall of the 
house consisted of 2 layers of boards of which 
the inner layer is butt jointed, whilst the 
boards of the outer layer project one over 
another like tiles. Between these two layers 
of boards is the paper. When closely 
observed this is found to be a quite ordinary 
wrapping paper of about 150 g. per sq. m. 
Further, Mr. Wandel showed me whilst travel- 
ling some houses which are said for the most 
part to consist of an impregnated board made 
by Messrs. F. W. Bird & Son of East Walpole. 
Unfortunately I could not learn any details 
about the construction. 


On Sunday afternoon our party including 
Mr. and Mrs. Wandel and his sister and myself 
motored to Winchester and called on Mr. 
Bruno Kniffler, the Director of the Vera 
Chemical Co. This firm owns two large rosin- 
size mills at Milwaukee and at Stoneham and 
contends that rosin soap may consist only 
of rosin, alkali and water; they therefore 
employ admixtures such as casein, water-glass, 
animal size starch etc. only on special order. 
The soap is delivered with 70 % of dry sub- 
stances and with a percentage of free rosin 
of 0—40 % as desired by the customer. The 
rosin soap is mostly despatched not in casks, 
but in tank-cars holding 8000 gallons or about 
32 000 kg. rosin soap (cf. Fig. 3). The content 
of these tank-cars is simply blown under steam 
pressure into the storage tank in the paper- 
mill. This mode of despatch is far more 
convenient and cheaper than using casks; also, 
a considerable quantity of rosin soap remains 
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apres-midi pour aller a Winchester y rendre 
visite à M. Bruno Kniffler, directeur de la 
Vera Chemical Co., qui possede deux grandes 
fabriques de résine a Milwaukee et a Stone- 
ham et dont le principe est que le savon de 
l’usine devrait se composer uniquement de 
résine, d’alcali et d’eau; pour ce motif, il 
n’est fait emploi que sur commande spéciale 
de caséine, de silicate de potasse, de colle 
animale, d’amidon, etc. Le savon est fourni 
avec un degré de siccité de 70% et une teneur 
en résine de 0 à 40 %, suivant le désir du 
client. Le plus souvent, le savon de l'usine 
n’est pas expédié en füts, mais en wagons- 
réservoirs d’une contenance  d’environ 
8000 gallons, soit environ 32000 kgr. (v. 
fig. 3). Le contenu de ces wagons est simple- 
ment soufflé au moyen de la pression de la 
vapeur dans les réservoirs d’approvisionne- 
ment. Ce mode d’expedition est beaucoup 
plus commode et meilleur marché que la mise 
en füts; en outre, une quantité notable de 
résine reste toujours adhérente dans ces 
derniers et fait constamment la navette entre 
la fabrique de colle et la fabrique de papier. 
Ä (A suivre.) 


adhering in the casks, and this residue then 
constantly travels to and fro between the rosin- 
size mill and the paper-mill. 

(To be continued.) 


Vorrichtung zum Auspressen des Wassers 
aus Holzstoff-, Zellstoff- und ähnlichen 
Stoffschichten mitHilfe von PreBwalzenpaaren. 
D.R.P. Nr. 267608, Klasse 55d, Gruppe 20. 
Peder Christian Schaanning in Kristiania. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 10. Dezember 
1912 ab. 

Patent-Anspriiche: 

1. Vorrichtung zum Auspressen des Wassers 
aus Holzstoff-, Zellstoff- und ähnlichen Stoffschichten 
mit Hilfe von Preßwalzenpaaren, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Unterpreßwalze (14 bzw. 24) in 
beweglichen Lagern auf einer darunterliegenden 
Reibungstreibwalze (41 bzw. 45) aufliegt, die die 
Preßkraft und das Gewicht der Oberpreßwalze (15 
bzw. 25) aufnimmt, so daß zwischen der Reibungs- 
treibwalze (41 bzw. 45) und der Unterpreßwaulze 
(14 bzw. 24) ein höherer Berührungsdruck und 
somit eine größere Kraft zum Auspressen des 
Wassers aus der Unterpreßwalze (14 bzw. 24) ent- 
steht als zwischen der Ober- und Unterpreßwalze. 

(Folgen 5 weitere Ansprüche.) 

Es sind bereits Versuche gemacht worden, 
Holzstoffbahnen mit Hilfe von PreBwalzenpaaren 
bis auf 50 Prozent Wassergehalt zu entwässern. 
Es hat sich aber bisher nicht als möglich erwiesen, 
dieses Resultat zu erzielen, ohne gleichzeitig den 
Filz einem so großen Drucke auszusetzen, daß er 
nach sehr kurzer Zeit zerstört wird. 


Die neue Vorrichtung ist auf der Zeichnung 


veranschaulicht, die schematisch eine Rundsieb- 
maschine, sowie Abnahme-, PreB-, Abschneide- und 
Ablegevorrichtung darstellt. 

Die Oberwalze 5 ist in Hebeln 6 gelagert, die 
um feste Zapfen 7 schwingen und zugleich die ver- 
schiebbaren Lager 8 einer Abnahmewalze 9 tragen, 
welche durch Federn 10 gegen die Walze 5 ange- 
drückt wird. Eine ganz entsprechende Anordnung 
ist bei den folgenden Preßwerken zur Anwendung 
gebracht, wo die den Teilen 5, 6, 7, 8, 9 und 10 ent- 
sprechenden Teile des zweiten PreBwerkes mit 15 
beziehungsweise 16, 17, 18, 19 und 20 und die des 
dritten PreBwerkes mit 25, 26, 27, 28, 29 und 30 be- 
zeichnet sind, während die UnterpreBwalzen mit 
14 und 24 bezeichnet sind. 


Ein wenig oberhalb des Berührungspunktes 
der Abnahmewalze 9 (19,29) mit der OberpreBwalze 
5 (15,25) ist ein Schaber 1 (11, 21) angebracht. 

Ueber die Walze 9 und über zwei kleine Wal- 
zen 3 sind ein oder mehrere endlose Fördergurte 
oder dünne Seile 12 derart angelegt, daB der zwi- 
schen beiden Walzen 3 befindliche Teil sich dicht 
an die Oberwalze 15 des nächsten Preßwerkes an- 
schmiegt. Für diese Gurte oder Seile sind in der 
Walze 9 Rillen gedreht, so daß sie in einer Flucht 
mit der übrigen Oberfläche derselben liegen. Auf 
ähnliche Weise sind über die Abnahmewalze ı9 
und die beiden kleinen Walzen 13 eine oder meh- 
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rere endlose Gurte beziehungsweise Seile 12 ge- 
legt, die sich an die Oberwalze 25 anschmiegen, 
während über deren Abnahmewalze 29 und über 
eine kleine Walze 23 eine oder mehrere endlose 
Gurte beziehungsweise Seile 29 laufen, die die 
Stoffschicht, welche nun genügend trocken ist, um 
frei zu liegen, nach den Förderwalzen 34, 35 und 
von dort nach der selbsttätigen Abschneide- und 
Ablegevorrichtung fördern. 

Wenn die nasse Stoffschicht 
Filzpreßwalzen 4, 5 hindurchpassiert, wird etwas 
Wasser aus derselben herausgepreßt. Die Schicht 
setzt sich auf die Oberwalze 5 ab, um gleich da- 
nach von der Walze 9 abgenommen zu werden und 
auf den Gurten 2 weiter zu wandern. Da die Stoff- 
schicht nach dem Durchgang zwischen den Wal- 
zen 5 und 9 etwas gedehnt worden ist, legt sie 
sich in schwachen Wellen auf die Gurte 2. 
Um nun diese Wellen wieder auszurichten, erhält 
das zweite PreBwerk 14, 15 eine entsprechende Um- 
fangsgeschwindigkeit, die etwas größer ist als die 
Umfangsgeschwindigkeit der Walzen 4, 5. Es ist 
sogar vorteilhaft, den Walzen 14, 15 eine solche 
Geschwindigkeit zu geben, daß die Stoffschicht 
einer schwachen Dehnung unterworfen wird. 


zwischen den 


Mit Hilfe des zwischen den Walzen 3 zu laufen- 
den Teiles der Gurte 2 wird die Stoffschicht dicht 
an die Walze 15 herangebracht. Es ist dies von be- 
sonderer Bedeutung, wenn die Stoffschicht durch 
das zweite Preßwerk 14, 15 hindurchlaufen soll. 
Um nämlich aus einer Stoffschicht Wasser heraus- 
pressen zu können, ist es notwendig, das heraus- 
gepreßte Wasser auf derjenigen Seite der Schicht 
herauszuzwingen, wo es freien Ablauf erhalten 
kann. Wenn nun die Stoffschicht gegen die glatte 
Oberwalze 15 nicht gut anliegen würde, würde sich 
links von dem Preßpunkt auf der Oberseite der 
Schicht ein Wassersack bilden. Das Wasser würde 
keinen freien Ablauf erhalten. Wenn sich 
dagegen die Stoffschicht dicht an die Walze 15 
anschließt, wird das Wasser auf der Unterseite der 
Stoffschicht herausgepreßt und durch den aufwärts 
gehenden Teil des porösen Mantels 36 der Unter- 
walze 14 aufgesaugt oder fließt über denselben ab. 

Die Stoffschicht wird nach dem Durchgang 
durch dieses zweite Preßwerk der unbekleideten 
Oberwalze 15 aufwärts folgen, wird von der Walze 


somit 


19 abgenommen und auf den Gurten 12 zur dich- 
ten Anlage gegen die Oberwalze 25 des dritten 
Prebwerkes gebracht. Dieses Preßwerk läuft 


wieder mit ein wenig größerer Geschwindigkeit als 
das vorhergehende, damit jede Schlaffheit der 
Stoffschicht auf dieselbe Weise, wie vorstehend er- 


lautert, beseitigt wird. 


Nach dem Durchgang durch das letzte PreB- 
werk wird die an der Oberwalze 25 haftende, jetzt 
auf den gewünschten Wassergehalt gebrachte 
Stoffschicht von der Walze 29 abgenommen und 
durch die Gurte 22 über die Walze 23 freiliegend 
nach den Förderwalzen 34, 35 vorgeführt, um durch 
diese zu der Schneidevorrichtung und der Abgabe- 
vorrichtung gefördert zu werden. 

Um die allmählich wachsende Umifangsge- 
schwindigkeit der verschiedenen Preßwerke regeln 
zu können, werden sie durch regelbare Ueber- 
tragungsvorrichtungen, z. B. durch über konische 
Scheiben gelegte Riemen angetrieben. 

Damit die Poren der Mäntel der Unterpreß- 
walzen 14 bzw. 24 nicht verstopfen, ist es notwen- 
dig, die Mäntel ständig mit Wasser zu spülen. Dies 
geschieht durch Spritzrohre 38, 39 bzw. 42, 43 und 
Schaber 40 bzw. 44. Danach soll der Mantel trocken- 
gepreBt werden, ehe er wieder zum Preßpunkt hin- 
aufgeht. Dieses Trockenpressen erfolgt durch 
eine untere Walze 41 bzw. 45. Um indessen in be- 


Fig. 2. 


hohen Druck 


ebenso 
zwischen den Walzen 14 und 41 bzw. 24 und 45 wie 


quemer Weise wenigstens 
zwischen den Walzen 14 und 15 bzw. 24 und 25 
zu erreichen, ist die Anordnung derart getroffen, 
daß die beiden PreBwalzen 14, 15 bzw. 24. 25 von den 
unteren Walzen 41 bzw. 45 durch Reibung ange- 


trieben werden. Zu dem Zwecke ist das Lager der 
Walze 14 bzw. 24 etwas beweglich. Man erhält 
hierdurch auf der Unterseite des Mantels einen 


Druck, der sogar größer ist als auf der Oberseite, 
und zwar um das Gewicht der Walze 14 bzw. 24, 
weshalb der Mantel nach dem Gange über die 
Walze 41 bzw. 45 trockengepreßt worden ist und 
wieder Wasser im Preßpunkt aufnehmen kann, 

Um zu verhindern, daß die Mäntel bei der An- 
tricbsubertragung durch Reibung von den untersten 
Antriebswalzen 41, 45 auf ihren Walzen schieige- 
zogen werden, sind die Walzen 41, 45 am Um- 
fange in bekannter Weise in achsialer Richtung ge- 
riffelt, wodurch eine gleichmäßige Reibung auf die 
ganze Walzenlange gesichert ist. 

Sollte die Stotfschicht auf einer der Abnahme- 
walzen 9, 19, 29 oder im Berthrungspunkt zwi- 
schen der oberen Preßwalze und deren Abnahme- 
walze brechen, so wird die Schicht dieser Preßwalze 
nach oben folgen können, wird aber durch die 
Schaber ı, 11, 21 abgenommen. Die Schicht wird 
sich dann aufrollen, bis sie wieder von den Gurten 
2, 12 oder 22 ergriffen und selbsttätig in der Ma- 


schine weitergeführt wird. 
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Falls es erforderlich oder wünschenswert er- 
scheint, können zwei und mehr PreBwerke verwen- 
det werden, wodurch es ermög:icht wird, ` den 
Wassergehalt der Schicht mit Sicherheit auf das ge- 
wünschte Maß herabzubringen. Die Anordnung wird 
die gleiche sein bei jedem hinzugefügten PreBwerk, 
und ebenfalls erhält dasselbe eine etwas größere 
Geschwindigkeit a's das vorhergehende. 


car 


Verfahren und Apparat zur Verdampfung 
von Flüssigkeiten durch Rieselung. 


D. R. P. Nr. 266188, Klasse 12a, Gruppe 2. 
Paul Kestner in Lille, Frankreich. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 10. August 
1912 ab. 


Patent: Ansprüche: 

1. Verfahren zur Verdampfung von Flüssigkeiten 
durch Rieselung, bei welchem die Flüssigkeit aus 
dem Separator nach der Einführunysstelle zurück- 
gefördert wird, dadurch gekennzeichnet, daß diese 


Förderung der Flüssigkeit mittels des aus Dampf, 
unkondensierten Gasen und Luft bestehenden, aus 

` dem Heizraum abziehenden Abgasegemisches bewirkt 
wird, indem dieses Gemisch in das untere Ende 
eines den Boden des Separators mit der Verteilungs- 
kammer des Rieselkonzentrationsapparates verbin- 
denden Steigrohres eingeführt wird. 


2. Apparat zur Durchführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß der 
Auslaßstutzen (6) für daß Abgasegemisch des die 
Rieselrohre umgebenden Heizraumes durch ein 
Rohr (8) mit einer Kammer (9) in Verbindung 
steht, welche in die die Verteilungskammer (2) des 
Verdampfers und das Unterende des Separators (3) 
verbindende Rohrlettung (7) eingeschaltet ist. 


Der Rieselkonzentrationsapparat besitzt ein 
Röhrenbündel ı, an dessen oberes Ende die Ver- 
teilungskammer 2 angeschlossen ist. Das Rohren- 
bündel ı wird von dem Heizmantel umgeben, in 
welchen der Dampf durch den Stutzen 5 eingeleitet 
wird. An das untere Ende des Röhrenbündels 1 
schließt sich der Separator 3 an, dessen unteres 
Ende durch ein Rohr ıo mit einer Kammer 9 in 
Verbindung steht. Der Dampf aus dem Seperator 3 
entweicht durch das Rohr 4. Die Kammer 9 ist 
mit der Verteilungskammer 2 des Apparates durch 
ein Rohr 7 verbunden, und ferner mündet in die 
Kammer 9 ein Rohr 8, welches mit dem am oberen 
Ende des Heizmantels vorgesehenen Rohrstutzen 6 
in Verbindung steht. In dieses Rohr 8 ist ein 
Hahn ıı eingeschaltet. 

Beim Betrieb des Konzentrationsapparates wird 
durch den Stutzen 5 Dampf in den Heizmantel ein- 
geleitet, und hierdurch wird die durch das Rohr- 
bündel ı rieselnde Flüssigkeit erhitzt. Aus dem 
Rohrstutzen 6 tritt ein Abgasegemisch aus, welches 
aus Dampf, unkondensierten Gasen und Luft be- 
steht und welches durch das Rohr 8 in die Kam- 
mer 9 eingespritzt wird. Die im Separator sich 
sammelnde Flüssigkeit fließt durch das Rohr 10, 
welches nach dem tiefsten Punkt der Anlage ge- 
leitet ist, nach der Kammer 9 und wird durch das 
Einspritzen des Abgascgemisches in dem Rohr 7 
in die Höhe nach der Verteilungskammer 2 geführt. 
Die Aufwärtsführung der Flüssigkeit in dem 
Rohr 7 erfo'gt nach dem Prinzip der Mamuth- 
pumpen, wobei der Druck, unter welchem das Ab- 
gasegemisch steht, das Anheben unterstützt. 


Car 


Patent- und Gebrauchsmusterbericht. 
(Die fettgedruckte Ziffer bezeichnet die Ben) 


Patente. 


ı. Anmeldungen. 
rür die angegebenen Gegenstände haben dıe Nachgenannten an dem 
bezeichneten Tage die Erteilung eines Patents nachgesucht. Hinter der 
Klassenziffer ist jedesmal das Aktenzeichen angegeben. egenstand 
der Anmeldung ist eınstweilen gegen nnbefugte Benutzung geschützt. 


11762. Papierstoffhollinder mit offenem 


ssc. V. : 
Fa. J. M. Voith, 


Trog und hohem Bodengefalle. 


Heidenheim a. d. Brenz. 17. 6. 13. 
55d. T. 18483. Saugkasten für Papier- und 
Pappenmaschinen. Bruno Thümmler Oberrothenbach 


8. 5. 13. 
ssd. V. 11435. Vorrichtung zum selbsttätigen 
Zerschneiden des Pappenzylinders auf der Formatwalze 
einer Pappen- oder Papierstoff-Entwässerungsmaschine 
in mehreren Bogen mit Hilfe eines von außen gegen 
wirkenden Schneidmessers. Karl 
Ladenburg a. Neckar. I0. 2. 13. 
Kalander. Fa. Karl Krause, 


19. 5. 13. 


b. Mosel i. Sa. 


die Formatwalze 
Withelm Volle, 


55e. K. 54974 
Leipzig-Anger-Crottendorf. 


1544 


DER PAPIER-FABRIKANT 


Heft 52, 1913 


a. Erteilungen. 


Auf den hierunter angegebenen ist dem Nachgenanntes 
Patent erteilt, das in der Patentrolle die hinter die Klassenziffer 
esetste Nummer erhalten hat. Das beige Datum bereichnet 
Sen Begins der Dauer des Patents: Am uss ist das Akten: 
zeichen angegeben. 
ssc. 268857. Verfahren zum Leimen von Papier. 
Dubois & Kaufmann, Rheinau bei Mannheim. 31. 1. 13. 
D. 28 280. 
3. Versagungen. 
Auf die nachstehend bezeichnete, im Reichsanzeiger an dem an- 


egebenen Tage bekannt gemachte Anmeldung ist ein Patent versagt. 
De Wirkungen des einstweiligen Schutzes gelten als nicht eingetreten. 


55d. R. 35 331. Verfahren zur Herstellung von 
Papierbogen mit dem Büttenpapier ähnlichen Rändern 
auf der Rundsiebmaschine. 18. II. 12. 


4. Löschungen. 
Infolge Nichtzahlung der Gebühren: 55b: 224 411. 


55C: 153273, 166652, 257853. 55d: 225 541, 
225 774, 241 200, 243823, 246278. 
CAR 
Gebrauchsmuster. 
Eintragungen. 
55€. 580955. Querschneider mit zwei Zuführer- 
pressen. Fa. Chn. Mansfeld, Leipzig. 20. II. 13. 
M. 48 824. 


Der Papierzoll in Brasilien. 


In einem Rundschreiben an die Zollämter hat 
nach einem norwegischen Konsulatsbericht der brasilia- 
nische Finanzminister am ı. August d. J. erklärt, 
daB nur das Papier, welche allen Bedingungen 
des Zolltarifs, um als gewöhnliches Packpapier be- 


handelt werden zu können, érfüllt, mit 200 Reis 
pro Kilogramm verzollt werden kann. Wenn das 
Papier nicht alle diese Bedingungen erfüllt, soll 


es, selbst wenn cs als Packpapier verwendet werden 
kann, 500 Reis pro Kilogramm bezahlen. Die ge- 
forderten Bedingungen sind, daß das Papier „ordi- 
nar:o, proprio para embrulho, de cör natural aspero 
dos dios lados“ (ordinäres Packpapier von natür- 
licher Farbe, auf beiden Seiten geglättet) sein soll. 

Diese Erklärung des Finanzministers Ändert die 
geltenden Bestimmungen nicht, verschärft aber den 
Unterschied zwischen gewöhnlichem naturfarbigem und 
ungeglattetem Packpapier auf der einen, und feinerem, 
gcfarbtem oder geplattetem Packpap:er auf der andern 
Seite. Da der Unterschied im Zoll so bedeutend ist, 
ist es von großer Wichtigkeit, auf diese Tatsache auf- 
merksam gemacht zu werden. 

Im gleichen Rundschreiben sagt der Finanz- 
minister weiter, daß das Papier, welches in Rollen 
eingeführt wird und einen Zoll von to Reis unter- 
worfen ist (worüber Artikel ı, Nr. 1, im Gesetz 
Nr. 1616 vom 30. Dezember 1906 handelt), einzig 
und allein Papier ist, das zum Druck von Zeitungen 
durch Rotationsdruckmaschinen bestimmt ist. Diese 
Auslassung des Finanzministers hat verschiedentlich 
Unruhe unter den Importeuren und einem Teil der 
Presse verursacht, da man in dieser Auslassung einen 
neuen Ausdruck für die früher erwogenen Gedanken 
gesehen hat, daß nur das Zeitungspapier, das nur 
direkt für Rechnung der betreffenden Zeitung und 
in Rollen eingeführt wird, den Nutzen des 10-Reis- 
zolls genießen soll, während alles andere Druck- 
papier 100 oder vielleicht 200 Reis pro Kilogramm 
bezahlen soll. Die Gesetzesbestimmung, auf welche 
der Finanzminister in seinem Rundschreiben hinweist, 
handelt jedoch nicht von Druckpapier in der All- 
gemeinheit. Die geltende Bestimmung, daß ge- 
wöhnliches Druckpapier für Zeitungen to Reis Zoll 
bezahlen soll, findet sich im Zolltanf von 1900, und 
diese Bestimmung besteht noch immer unverändert 
fort. Durch das vom Finanzminister zitierte Gesetz 


wurde nur bestimmt, daß Papier, das als Unterlage 
beim Drucken auf Rotationspressen benutzt und ın 
Rollen eingeführt wird, 10 Reis bezahlen soll. Es 
muß ein Mißbrauch dieser sicher ganz unpraktischen 
Bestimmung sein, welcher den Finanzminister zu der 
in Frage stehenden Auslassung veranlaßt hat. Da ın- 
dessen die Auslassung des Finanzministers so redigiert 
worden ist, daß sie Veranlassung zu Mißverständnissen 
gegeben hat, ist es nun die Frage, ob die richtige 
Anwendung des ı0-Re’szolles für Druckpapier aufs 
neue in Bewegung kommt. Es sind Untersuchungen 
an verschiedenen Stellen angestellt worden, aber 
alle Mitteilungen gehen darauf hinaus, daß das 
Rundschreiben des Finanzministers die geltende 
Praxis nicht verändert hat, sondern daß alles 
Druckpapier zu den gleichen Bedingungen wie 
bisher eingeführt werden kann. Es ist je- 
doch anzunehmen, daß das Rundschreiben 
Schwierigkeiten herbeiführen und Veranlassung 
zu Mißverständnissen geben kann, wenn auch 
vielleicht nicht in Rio de Janeiro, so doch in 
andern brasilianischen Städten. Die möglichen MiB- 
verständnisse können doppelter Natur sein. Sie 
können entweder dahin gehen, daß nur Papier ın 
Rollen den niedrigen ıo-Reiszoll genießen soll. Aber 
dieses Mißverständnis liegt so unendlich fern und 
würde so große Schwierigkeiten für die Presse im Ge- 
folge haben, daß wohl nicht sonderlich mit demselben 
zu rechnen ist. Dagegen ist die Gefahr vorhan- 
den, daß das eine oder andere Zollamt beim Emp- 
fang des Rundschreibens des Finanzministers sich 
veranlaßt fühlen wird, in der einen oder andern Form 
Beweis dafür zu verlangen, daß das Papier wirklich 
zum Druck von Zeitungen benutzt werden soll. Dies 
würde jedoch ebenfalls außerordentlich große Un- 
annehmlichkeiten für die kleineren Zeitungen mit sich 
bringen, die ihr Papier nicht direkt vom Auslande 
einzuführen pflegen, so daß zu hoffen ist, daß auch 
diesen MiBverständnissen entgegengearbeitet werden 
kann. Der Konsul unterläßt jedoch nicht zu 
erwähnen, daß cs ihm bekannt ist, daß die 
Zollamter bereit jetzt an einzelnen Stellen 
Beweis daiür fordern, daß das Papier für 
eine Druckerei bestimmt ist, wenn es den 
niedrigen Zoll genießen soll. Ueberhaupt scheint 
große Unsicherheit in Hinsicht auf die Anwendung 
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der Bestimmungen des Zolltarifes für Papier zu herr- 
schen. Und dies ist um so gefährlicher für die Ex- 
porteure in andern Ländern, als die Importeure ın 
Brasilien, deren Zollamt einen höheren Zoll, als vor- 
ausgesetzt wurde, fordert, oft ohne weiteres die Ware 
zur Disposition stellen und sich weigern, zu be- 
zahlen, selbst wenn das Papier cif. gekauft ist und 
der Zoll also den Exporteur gar nicht betrifft. 


Ausfuhr von Zelluloseholz aus St. Petersburg. 

Von dem norwegischen Generalkonsulat in 
St. Petersburg wurde folgendes über die Ausfuhr 
von Zelluloseholz aus St. Petersburg berichtet: 

Einige der größeren norwegischen Zellulose- 
fabriken haben Zelluloseholz von St. Petersburg zur 
Verschiffung in der Saison 1912 gekauft, und darf 
man das Quantum, welches in der betreffenden 
Schiffahrtsperiode nach Norwegen verschifft wurde, 
auf ungefähr 30000 englische Kubikk'after be- 
rechnen. 

Die meisten Käufe wurden fob. abgeschiossen 
und so gut wie alle Kontrakte im Gegensatz zum 
Jahre ıgıı prompt von den russischen Exporteuren 
erfüllt. 

Für Lieferung in der Schiffahrtssaison 1913 
haben ebenfalls einige der größeren norwegischen 
Fabriken einen Teil ihres Verbrauches an Zellu- 
loseholz in St. Petersburg gedeckt, und es dürften 
im ganzen nach Norwegen gegen 35000 englische 
Kubikklafter verkauft worden sein. 

Trotzdem der Winter in den meisten der Distrikte 
um St. Petersburg zufriedenstellend war, sind die 
Preise für Fichtenholz, verglichen mit denen des Vor- 
jahres, in die Höhe gegangen. 

Von St. Petersburg werden ‘drei Sorten Zellulose- 
holz ausgeführt, nämlich vollständig entrindetes Fich- 
tenholz, halbentrindetes Fichtenholz und vollständig 
entrindetes Aspenholz und außerdem ein verhältnis- 
mäßig unbedeutendes Quantum ha!b entrindetes As- 
penholz. 

Die Preise für entrindetes Fichtenho!z für Liefe- 
rung in der Schiffahrtssaison 1913 stellten sich von 
44—46,50 Rubel pro russische K'after zu 343 Kubik- 
fuB, fiir halbentrindetes Fichtenholz waren die Preise 
40--44 Rubel und fiir entrindetes Aspenholz 28 bis 
32,50 Rubel. 

Der Grund dafür, 
zum Fichtenholz nur unbedeutend im Preise gestiegen 
ist, ist darin zu suchen, daß bis jetzt wenig Nach- 
frage nach diesem Holze gewesen ist. 

Indessen haben aber in diesem Jahre verschiedene, 
hauptsächlich kleinere deutsche Fabriken, einige Probe- 
ladungen genommen, und es ist zu erwarten, daß 
auch die Nachfrage nach Aspenho!z binnen kurzer 
Zeit ganz bedeutend steigen wird. 


Nordamerikas Wälder und ihre Bedeutung 
für den Welthandel. 


Einem Vortrag über obenstehendes Thema, den 
Herr Professor Gunnar Andersson kürzlich in der 
Versammlung der technischen Vereinigung in Västeras 
hielt, entnehmen wir folgendes: e 

Der Redner erinnerte zunächst kurz an die physı- 
kalischen und geographischen Verhältnisse, welche 
die Natur der Erzeugung von Waldprodukten auf 


daß Aspenholz im Verhältnis 


dem großen nordamerikanischen Kontinent bestim- 
men, und ging auf die Ausbreitung der Wälder und 
den Bestand der verschiedenen Arten ein. Die be- 
merkenswertesten und interessantesten Waldtypen, 
sowohl vom botanischen wie vom technischen Ge- 
sichtspunkt, sind an der Küste des Stillen Ozeans zu 
finden. 

Die Vereinigten Staaten, deren frühere Ober- 
fläche zu 45 Prozent von Wald bedeckt war, hat die 
Fläche des abholzbaren Waldes auf 29 Prozent ver- 
ringert. Von dem gesamten Gebiete, 775 Millionen 
Hektar, sind nämlich bloß 220 Millionen Hektar 
gegenwärtig noch mit Wald bedeckt. 

Die Wälder der Union können in fünf große 
Gebiete eingeteilt werden, das nordöstliche, mittlere, 
südliche, das Gebiet der Klippberge und das Pacific- 
gebiet. Als besonders bedeutungsvolle Holzart ist 
White pine (Pinus tropus), ein erstklassiger Holz- 
baum, zu erwähnen, sowie die Douglasfichte an der 
Küste des Stillen Ozeans und auf dem Gebiete der 


Klippberge, auf welche Holzart sich eine große 
Waldindustrie gründet. Die Douglasfichte ist in 
diesen Wäldern zu 75 Prozent enthalten. In einer 


Höhe von über 1000 Fuß sowie nordwärts in Kanada 
wird der eigentliche Bauholzwald vom Papierholzwald 
abgelöst. In Kanada sei, führte der Redner aus, 
eine Papierstoffindustrie im Aufblühen, die sich jedoch 
nicht über den eigenen Bedarf Amerikas hinaus- 
erstrecken werde. 

Auf dem amerikanischen westlichen großen Hoch- 
plateau wächst der Bedarf an Waldprodukten sehr 
rasch im gleichen Maße, wie die Bevölkerung zunimmt, 
infolge der ungeheuren Wasserregulierungsunter- 
nehmungen. Was Amerika produzieren könne, wird 
von diesem Bedarf verbraucht, sowie von den In- 
dustriestaaten und den ungeheuer emporstrebenden 
Weizengebieten. 

Es wird also nie die Rede von irgendwelchem 
nordamerikanischem Holzexport sein können. Das 
eigentliche Exportland sei das Pacificgebiet. Vom 
Östen könne man vollständig absehen. Die zentralen 
Partien des Kontinents seien, wie schon erwähnt, 
ungeheuer holzverbrauchend und die Waldvorrate in 
den ursprünglichen waldtragenden Staaten erschöpft. 
Der Redner betonte besonders den vollständigen 
Mangel an Forstschutz und faßte das Resultat seiner 
Studien auf diesem Gebiete dahin zusammen, daß 
Nordamerika innerhalb einer sehr kurzen Zeit vor 
einem bedeutenden Waldmangel stehen werde. Eine 
begrenzte Zeit werde man noch teilweise mit der Ab- 
holzung der Wälder an der Küste des Stillen Ozeans 
rechnen können, aber irgendwelche Konkurrenz von 
dort könne nicht in Frage kommen. Dagegen könne, 
was Schweden produziere, in den östlichen Staaten 
Nordamerikas gute Abnehmer finden, weshalb der 
Redner auf das kräftigste einen rationellen Forst- 
schutz empfahl. 

Gesi 


Die japanische Papierindustrie. 


Die Expositur des K. K. österreichischen Hande!s- 
muscums in Yokohama berichtet: 

Das Ministerium für Ackerbau und Handel publi- 
ziert fo'gende interessante Ziffern für 1912: Fabrı- 
kation von Papier in Japan nach fremder Art: 
324 085035 Ibs. (306 108 157 Ibs. in 1911}, Wert: 
20 092 463 Yen (18985 650 Yen in 1911). 

Verglichen mit 1902, also im Zeitraum von 


zchn Jahren, ist die Fabrikation fremd!ändischen 
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Papiers in Japan um 209 Prozent gestiegen. Die 
Anzahl der Fabriken im Lande, die fremdländisches 
Papier erzeugen, beträgt 33. Der Import von Papier 
aus Europa und Amerika betrug pro 1912 7 387 629 
Yen (ein Pius von 314920 Yen über 1911), 40 Proz. 
des Gesamtimportes entfallen auf Druckpapier, eine 
Steigerung von 560868 Yen (oder 23 Prozent), ver- 
Sichen mit 1911. Alle andern Papiersorten zeigen 
ein Mmus von 245948 Yen (5,2 Prozent) gegen das 
Jahr 1911. 

Zufo'ge der „Osaka Mainichi“ (Osaka-Tagblatt) 
wurde kurzich von sieben Papierfabriken, nämlich 
der Fuji, Okayama-, Nishinari-, Tokyo-, Hokuzetsu-, 
Hiroshima- und Mimasaka-Fabrik, ein Uebereinkom- 
inen getroffen, demzufoige die Arbeitsstunden ver- 


kürzt werden sollen, um ein Heruntergehen des 
Preises zu vermeiden. Diese Gesellschaften ver- 
suchen, auch andere Fabriken für dieses Kartell zu 
gewinnen, aber die Kanazawa- und Sanyo-Papier- 


fabriken sind hierzu nicht gewillt. Inzwischen haben 
zwei neue Gesellschaften, die Senno Paper Mill in 
Osaka und die Hakato Paper Mil in Hakata, die 
Fabrikation aufgenommen, während die Nagoya 
Paper Mill in Nagoya binnen kurzem in Betrieb ge- 
setzt wird. Ferner spricht man jetzt auch von zwei 
andern Fabriken, weiche unter dem Namen Kakogawa 
und Osaka Seishi bekannt sind. Die sieben Gesell- 
schaften der Union fabrizieren monatlich 2000 t, 
während die Kakata-, Kanazawa- und Sanyo-Gesell- 
schaften monatlich 300, 200, 100 und 200 t produ- 
zieren. Die Gesamtproduktion ist also 2800 t, welche 
Zahl den Bedarf Japans um 8001 übersteigt. Im Falle 
also die Kakogawa-, Osaka- und Nagoya-Gesc'lschaften 
in der nahen Zukunft die Fabrikation aufnehmen, 
wird ein weiterer Heruntergang des Preises befürch- 
tet. Mit Rücksicht hierauf versucht die Union, die 
andern Gesellschaften zum Beitritt zu bewegen und 
will im Falle einer Weigerung anfangen, die Preise 
herabzusetzen. Handelsmuseum, Wien. 


cm 


Betriebsunfall beim Kleiderwechsel nach 
Arbeitsschluss. 
Urteil des Königl. Sächs. Landesversicherungsamtes 
vom 18. Januar 1913. 
von Rechtsanwalt Dr. F. Walther- 
Leipzig. 
(Nachdruck auch im Auszug verboten.) 


sk. Wenn der Arbeiter nach ArbeitsschluB beim 
Kleiderwechsel in einem Raume verletzt wird, dessen 
Betreten nicht ernstlich verboten ist, so liegt ein 
entschädigungspflichtiger Betriebsunfall vor. Der Hof- 
arbeiter M. wurde im Motorhause der Kunstseiden- 
spinnerei, bei der er beschäftigt war, vom großen 
Kammrad ergriffen und schwer verletzt. M. hatte 
ın dem Motorhäuschen keine Arbeit zu verrichten, 
er hatte aber eine Jacke dort hängen, deren er sich 
nicht bloß nach Arbeitsschluß, sondern auch wäh- 
rend der Arbeitszeit, wenn es regnete, bediente. Der 
Motor wird nur in Betrieb gesetzt, wenn rangiert 
wird. Der Unfall erfolgte nach Arbeitsschluß, als M 
seine Jacke anziehen wollte. Nach dem Unfalle ist 
eine Verbotstafel an dem Motorhäuschen angebracht 
worden. In dem Häuschen waren von Arbeitern 
verschiedene Nägel zum Aufhängen von Kleidungs- 
stücken ın die Wand eingeschlagen. Die Sächs. 
Textil-Berufsgenossenschaft wies den Anspruch Ms 


Bearbeitet 


auf Unfallentschädigung ab. Das Oberversicherungs- 
amt zu Dresden gab dagegen der Berufung M.s statt 
und verurteute die Berufsgenossenschaft. Deren 
Rekurs war erfolglos. Das Landesversicherungsamt 
führte aus: Der Vorinstanz ist darin beizustimmen, 
daB das Bestehen eines ernstlich gemeinten Verbotes. 
das Motorhäuschen zu betreten, zur Zeit des Unfalls 
nicht angenommen werden kann. Wesentlich für die 
Verneinung ist der Umstand, daß für einen zuver- 
lassigen Verschluß desselben und das Anbringen eines 
ausdrücklichen Verbots nicht gesorgt, und daß auch 
geduldet worden ist, daB Arbeiter Kleidungsstücke dar- 
ın aufbewahrten. Dafür, daß der in erster Linie 
mit der Bedienung des Motors betraute Arbeiter das 
Häuschen unter Verschluß gehalten habe, fehlt es an 
Anhalt. Die Angabe des Klägers, es sci am Unfall- 
abend offen gewesen, erscheint glaubhaft. Jedenfalls 
durfte der Kläger, da, wie er bemerkt hatte, auch 
andere Arbeiter, um sich den weiteren Weg zur ge- 
wöhnlichen Arbeitergarderobe zu ersparen, dort ihre 
Jacke aufhangten und da ihn sein mit der Bedienung 
des Motors betrauter Mitarbeiter ausdriicklich darauf 
hingewiesen hatte, sein Vorganger habe seine Jacke 
auch im Motorhäuschen aufbewahrt, davon ausgehen, 
daß das auch ihm gestattet sei. Wenn ihn der Vor- 
arbeiter G. einmal aus dem Häuschen hinausgewiesen 
und wiederholt vor dem Betreten gewarnt hat, so 
durfte er doch bei dem Mangel eines durchgeführten 
Verschlusses und bei der tatsächlichen Benutzung zur 
Ablegung der Jacken durch einzelne der Arbeiter 
das Verbot als ein solches ansehen, über dessen Nicht- 
beachtung tatsächlich hinweggesehen würde, soweit 
es sich bloB um ein Betreten zur Ablegung oder An- 
legung der Jacke handelte. Konnte aber hiernach 
das Hineinhängen der Jacke als eine verbotene Ord- 
nungswidrigkeit von dem Kläger nicht erachtet wer- 
den, so laßt sich auch nicht ein Aufsuchen von 
Betriebsteilen zu eigenwirtschaftlichen Zwecken an- 
nehmen. Die Betriebstätigkeit im Sinne des Gewerbe- 
unfallversicherungsgesetzes umfaßt auch, wie nicht be- 
stritten ist, die Tätigkeit des körperlichen Reinigens 
und des Wechselns der Kleidung, soweit sie nach 
ArbeitsschluB an der Betriebsstätte erfolgt. Wird sie 
in einem Raume vorgenommen, dessen Benutzung 
dann nicht ernstlich verboten ıst und nicht als betriebs- 
widrig erkannt werden muß, so ist auch der dabei vor- 
gekommene Unfall als Betriebsunfall anzuerkennen 
und läßt sich nicht sagen, der Arbeiter habe Teile 
des Betriebes, in denen er zufolge seiner Betriebstätig- 
keit nichts zu suchen hatte, zu eigenwirtschaftlichen 
Zwecken aufgesucht. Der Rekurs der Berufs- 
genossenschaft wurde deshalb verworfen. M. erhält 
also die gesetzlichen Entschädigungen. (Aktenzeichen 
Nr. 74. U/T. 12.) 
CER 


Gerichtliches Gutachten der Handelskammer 
Berlin. 

Im Druckereigewerbe und PapiergroBhandel 
werden Papierlicferungen auf die Größe der Bogen 
handelsüblich nicht bei der Ablieferung, sondern 
erst bei der Verarbeitung untersucht, da eine Prü- 
fung selbst auf erhebliche Größendifierenzen im 
ordnungsgemäßen Geschäftsgang wegen des hierzu 
erforderlichen Aufwandes an Zeit, Arbeit und Kosten 
nicht tunlich ist. Beanstandungen dieser Art, die 
unverzüglich nach der Entdeckung innerhalb der 
gesetzlichen Frist von 6 Monaten erfolgen, gelten 
daher handelsüblich als rechtzeitig. 
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Ein- u. Ausfuhr Deutschlands von Papier, Pappe u. Halbstoffen 
zur Papierfabrikation im Monat Oktober des Jahres 1913. 


Nach »Monatliche Nachweise über den auswärtigen Handel Deutschlands«, herausgeg. vom Kaiserl. Statistischen Amt. 


Warengattung 


Holz zu Holzmasse, Holzschliff, Zellstoff k 

Papierlumpen, alle zur Papierbereitung dienenden Abfälle 

Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappenbereitung) 
aus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen 

Holzmasse (mechanisch bereiteter Holzstoff, Holzschliff) . 

Chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff-), Stroh-, Esparto- 
und andere Faserstoffe . . 

Glanzpappe (Pressspan) und andere hochgeglättete Pappe, 
Kunstlederpappe sowie andere feine Pappen . . 

Pappen aus Holzstoff (Braunholz-, Lederpappe), Stroh-, 
Schrenz-, Torfpappe u. a. n. g. grobe Pappen . . 

Dachpappen, Röhren aus Dachpappe; Steinpappe; Schiffsfilz 

Pappen aller Art, weiss oder farbig gestrichen, mit Papier be- 
klebt, lackiert, bronziert, mit Wollstaub usw. überzogen, 
durch Pressen gemustert (Lignomur usw.); Malerpappe 

Gelbes Strohpapier; ganz grobes graues RR ‘ 

Packpapier, in der Masse gefarbt . ‘ 

Druckpapier, ungefärbt oder in der Masse gefärbt . 

Karton(Karten-)papier, ohne Zeichenkartonpapier e 

Löschpapier, außer ganz grobem grauem Filtrierpapier (65 3) 

Packpapier aller Art, anderweitig nicht genannt, Seiden- 
papier über 30 g auf ı qm Elg- Be Labs % 

Pergamentpapier . 

Schreib-, Brief-, Bütten-, Notenpapier 

Zeichen-, Zeichenkartonpapier . 

Seidenpapier, nicht unter 655d fallend. > 

Photographisches Rohpapier, nicht ah Filz, Tapeten- 
und anderes Papier . 

Buntpapier, lackiertes Papier; mit Kreide usw. über- 
strichenes Papier; mit Metalldruck, Metallüberzug, 
Gold- oder Silberschnitt versehenes Papier . 

Buntpapier, einschließlich des mit Kreide usw. über- 
strichenen oder mit Metalldruck versehenen Papiers 

Lackiertes Papier, mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver, Wollstaub, Metallüberzug oder dergl. über- 
zogenes, mit Gold- od. Silberschnitt versehenes Papier 

Postkarten mit Bilderdruck: ein- oder mehrfarbig, auch mit 
Pressungen od. Ränd. in Farb., Gold od. and. Metallen 

Besuchs-, Wunsch-, Empfehlungs-, Geschäfts- u. ähnliche 
Karten aus Papier; Bilderpapier; Modellierbogen; Ab- 
ziehpapier; zu Etiketten vorgerichtetes, nicht gum- 
miertes Papier usw., ein- und mehrfarbig 

Zu Fahr-, Eintritts- oder dergl. Karten usw. vorgedrucktes 
Papier, zu Frachtbriefen usw. vorgerichtetes Papier, 
Wertpapiere, Fahrscheine usw. er 

Papier, Pappe, ausgestanzt . . . . 

Tapeten, Tapetenborten aus Papier . 

Spielkarten š 

Schieferpapier, Tafeln dar., 0. Verbind.; - Schleif-, Polierpapier 

Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) photographisches 
Papier; Lichtpauspapier À 

Gelatine-, Paus-, Blau-, Fliegen-, Motten-, 
genz-, anderes chemisches Papier usw. 

Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Faltschachteln . 

Briefumschläge e 26 Oe ae & 

Papierwäsche . 

Briefpapier, Brief karten und Briefumschläge in Behält- 
nissen (Papierausstattung) . . . . . . 

Geschäftsbücher, Notizbücher . 

Albums (Sammelbücher) . ER E 

Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe,  Holsmasse, Zell- 
stoff, Vulkanfiber, Steinpappenmasse, Hartpapierwaren 

Lampenschirme, Laternen, andere feine Waren und Luxus- 
gegenstände, Blumen 

Schreibhefte, Preisverzeichnisse “a IR wer; 

Papierspäne; Altpapier; Einstampfpapier 

Papier, Pappe und Waren daraus, unvollständig angemeldet 

Maschinen für Holzstoff-, Papierherstellung Sg 


Ozon-, Ree, 


In DORE == 100 eet 


. [1 709 885 


44 447 


1 
4 433 


52 099 
272 


14 777 
I III 


189 


706 
23 220 


60 


Einfuhr 


Januar/Oktober 


522 258 


689 
30 117 


407 035 
1917 


111 797 
17 248 


213 
20 

18 514 
8 458 

445 

2 564 


37 147 
5 487 
4 156 
1 676 

15 006 


4 620 


I 103 


492 529 


701 
66 763 


392 261 
125 


139 654 
15 009 


340 
238 
15 824 
8 002 
56 
294 


33 670 
6 962 
3 745 
2 096 

14 82ı 


2 344 


I 130 


Ausfuhr 


1913 


10776162 9 491 706| 54 290 


Ausfuhr 
Oktober| Januar/Oktober 


1913 


64 190| 682 496 


339 
5 709 


9 594 
62 781 


132 38011537535 
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16 959 


27 017| 237 632 


8 308 


3 199 
5 


90 998 


36 672 
167 


71 740, 702 542 
53 466| 583 570 
11 317| 114 372 


599 


4 472 


6 966 


42 496 


16 350) 151 524 


I 683 
4479 


10 331 


17 633 
38 436 


95 243 


19 613| 197 580 


758 


2 944 


6 301 


342 
2 622 
6 694 
128 
2125 


1 289 


1 295 
2 309 
4525 
'786 


1 243 
1549 


6 701 


2 690 
6 483 
8 598 

519 
9 500 


6 401 


31 568 


46 074 


4 385 
20 800 
96 283 

1 241 
20 251 


12 698 


16 117 
19 666 
38 134 
9675 


7623 
13 209 
7019 


42 797 


12 004 
60 381 
84 156 
9641 
61 686 


1912 


697 942 


11 873 
55 937 


1431131 
12 083 


183 074 
85 480 


26 235 
1 083 
651 210 
452 485 
103 672 
6 948 


32 809 
135 341 
17 O17 
35 321 


82 667 


145 014 


5 597 
29 082 


36 810 


5 802 
13 370 
102 444 
1 089 
20 696 


10 784 


13 239 
16 502 
32 554 
10 412 


5 944 
11 347 
5 932 


31218 


5 980 
50 257 
80 046 
11 889 
78 659 
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Schwefelproduktion und -handel Siziliens. 


Man darf es heute für gesichert ansehen, daß 
die durch die Gründung des Consorzio Obligatorio 
per l'Industria Solfifera Siciliana beabsichtigten 
Zwecke der Produktions- und Preisregulierung in 
der Schwefelindustrie Siziliens, die vor noch wenig 
Jahren vor fast unabwendbar scheinendem Ruin 
stand, im großen und ganzen erfolgreich durchge- 
führt worden sind. Mit Ablauf des Jahres 1912 
sieht das staatlich beaufsichtigte und verwaltete 
Institut auf sein sechstes Geschäftsjahr zurück‘, 
und zwar mit für das Berichtsjahr wiederum durch- 
aus befriedigenden Resultaten, wie aus den folgen- 
den Uebersichten hervorgeht: 

Es wurden vom Januar bis 31. Dezember 
1912 (und 1911) gefördert (in t): In den Bezirken: 
Catania 142077 (159905), Porto Empedocle 109 824 
(102 568), Licata 87797 (92419), Termini 16947 
(18 574), Palermo — (—), insgesamt 356 545 (373 463), 
demnach mehr gegen 1911: 16918 t. 

Es wurden ausgeführt aus: Catania 148023 
(173 451), Porto Empedocle 175 803 (160 255), Licata 
110675 (107926), Termini 13060 (14245), Palermo 
23 (350), insgesamt 447 590 (456 227), demnach weni- 
ger gegen 1911: 8637 t. 

Ende Dezember 1912 (1911) tue der Vorrat 


an Schwefel in Catania 59136 (43355), in Porto 
Empedocle 287281 (358931), in Licata 95 336 
(141 205), Termini 8574 (7758), Palermo 100 (193), 


zusammen 450427 (551422), demnach weniger ge- 
gen 1911: 100995 t. 

Siziliens Gesamtausfuhr (einschl. des Ver- 
brauchs auf der Insel) an rohem und bearbeitetem 
Schwefel nach den einzelnen Bestimmungsländern 
betrug in den Jahren 1912 (1911) in Tonnen: Ver- 
brauch auf Sizilien 7851 (2413); Italien 77 396 
(72848); Oesterreich-Ungarn 38359 (34 135); Bel- 
gien 10722 (11770); Dänemark 264 (881); Frank- 
reich 104 109 (114 865); Deutschland 32 286 (28 662); 
Griechenland 14739 (19 363); England mit Malta 
19833 (19763); Holland 14022 (12015); Portugal 
14187 (16358); Rußland 25562 (23485); Spanien 
7127 (6191); Schweden und Norwegen 34850 
(29 363); Europäische Türkei 697 (2394); Vereinigte 
Staaten und Kanada 2894 (8573); Zentral- und Süd- 
amerika 10 325 (4943); Aegypten 942 (537); Algerien 
und Tunesien 4486 (6466); Asiatische Türkei — 
(3172); Britisch Indien 4587 (5057); Australien 
11285 (13 355); Südafrika 2871 (10 199); andere Cer 
der 8296 (8689). 

Der Rückgang ‘der Schwefelproduktion Sizi- 
liens im Jahre 1912 um 16918 t gegen 1911 beruht 
aut vorubergehenden Ursachen. 

(Nach 


einem Berichte des Kaiserl. Konsulats in 


Palermo.) 
Car 


Die strafrechtliche Verantwortlichkeit des 
Betriebsbeamten für Massnahmen eines 
Untergebenen. 

Urteil des Reichsgerichts vom 20. November 1913. 

(Nachdruck verboten.) 
sk. Den technischen Beamten trifft 
Unfall im Petriebe ein Verschulden, wenn er ge- 
pante Maßnahmen seiner Untergebenen, die zu einer 
Gefährdung von Menschenleben aller Voraussicht nach 


bei einem 


führen können, nicht verbietet, wie fo'gender Fall 
zeigt, der das Reichsgericht als Revisionsinstanz be- 
schäftigte. Die Zellstoffabrik X. stellt in ihrem Be- 
triebe Holzstoff her. Die Fabrikation vollzieht sich 
in der Weise, daß die Zellstoffmasse in großen, 
mehrere Meter hohen und mehrere hundert Zentner 
fassenden guBeisernen Bottichen gekocht wird. Erst 
wenn das Wasser aus den Kesseln gänzlich entfernt 
ist, kann der Zellstoff herausgenommen werden. Hier- 
bei wird die abgelagerte Masse zunächst von einer 
an der Seitenwand des Kessels befindlichen Oeff- 
nung, dem sogenannten Mannloch, in Angriff ge- 
nommen. Eines Tages lief das Wasser nur sehr 
langsam ab, so daß der Zellstoff hätte nur sehr 
spät den Kessen entnommen werden können. Ais 
gegen 1 Uhr mittags der Betriebsassistent mit dem 
Aufseher hierüber sprach, meinte der Aufseher, er 
wolle erst die Schranken des Mannlochdeckels lockern 
und etwas Luft in den Kessel lassen, helfe dies nicht, 
dann lasse er das Mannloch öffnen, komme, was da 
wolle. Der Betriebsassistent sagte hierzu nichts und 
entfernte sich bald darauf wieder. Als um 2 Uhr 
das Wasser noch ziemlich hoch im Kessel stand, 
erklärte der Betriebsassistent, er könne nicht länger 
warten und ordnete an, den Deckel zu öffnen. Die 
Arbeiter woten sich hierzu nicht verstehen, weil 
die Gefahr noch zu groß sei, daß die noch nicht 
fest gewordene Masse durch die Oeffnung heraus- 
stürzen könne. Nur ein junger, wageha’siger Arbeiter, 
der nicht zur Schicht gehörte und sich zufälig in der 
Nahe des Bottichs befand, war bereit dazu. Er 
kletterte also auf das Kesselgerüst und lockerte die 
Schrauben des Manntochs. Als nur noch eine oder 
zwei Schrauben festsaßen, wurde p'ôtz'ich durch den 
Druck der noch beweg: ichen Zellstoffmasse der Deckel 
weggeschoben; mehrere hundert Zentner des Zell- 
stoffes ergossen sich durch die Oeffnung in den Koch- 
raum und begruben den Arbeiter unter ihrer Last. 
Als nach etwa einhalbstündiger Anstrengung der 
Arbeiter unter der Masse herausgezogen werden 
konnte, war bereits der Tod durch Erstickung ein- 
getreten. Gegen den Betriebsleiter sowie gegen den 
Betricbsassistenten und den Aufseher wurde daher 
Strafanzeige wegen fahr'ässiger Tötung erstattet. Das 
Landgericht Tilsit sprach den Betriebsleiter frei, da 
thm kein Verschulden an dem Unfall zur Last gelegt 
werden konnte, hingegen verurterte es den Aufseher 
und den Betnebsassistenten zu längeren Gefängnis- 
strafen. Der Aufseher habe fahrlässig gehandet, indem 
er zuließ, daß der Verung!ückte die Deckelschrauben 
löste, obwohl nach aller Voraussicht ein Unfall wahr- 
scheinlich war. Den Betriebsassistenten treffe in- 
sofern ein Verschu!den, a's er dem Aufseher nicht ver- 
boten habe, den Deckel zu entfernen, als dieser eine 
derartige Absicht äußerte. Gegen die Entscheidung 
legte allein der Betriebsassistent Revision beim Reichs- 
gericht ein. Er rügte, es sei im Urteil nicht fest- 
gestellt worden, daß er nach der Unterredung mit 
dem Aufseher das Bewußtsein der Herbeiführung 
einer Gefahr gehabt habe. Er habe überhaupt nicht 
annchmen können, daß es jemand wagen würde, 
das Mann!och zu öffnen, solange der Zellstoff noch 
nicht fest geworden sei. Das Reichsgericht erach- 
tete jedoch die Feststellungen der Vorinstanz als 
ausreichend und verwarf entsprechend dem Antrage 
des Rechtsanwalts das Rechtsmittel! als unbegründet. 


(Aktenzeichen 3D. 867/13.) 


CAR 
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Der Sonnenstich als Betriebsuniall. 


(Hitzschlag eines Sägewerkarbeiters.) 


Urteil des Sächsischen  Landesversicherungsamtes 
vom 28. September 1912. e 

(Nachdruck, auch im Auszug, verboten.) 

In der Rechtsprechung des Reichsversiche- 
rungsamtes sind  Hitzschläge dann als Be- 
tricbsunfälle erachtet worden, wenn die Art 
oder der Ort des Betriebes wesentlich dazu 
beigetragen haben, die natürliche große Hitze 
und deren Einwirkung auf den Körper noch zu 


steigern. Ein Fall, in dem das Sächs. Landes- 
versicherungsamt hierin der Jurisdiktion des 
Reichsversicherungsamtes folgte, hatte folgenden 
Sachverhalt: Am 28. Juli 1911, einem besonders 
heißen Tage mit etwa 34 Grad C., fuhr der Säge- 
werksarbeiter H. von dem in P. gelegenen 
Sägewerke der Gebr. S. mit einem Wagen 
Holz nach der derselben Firma S. gehörigen Zellu- 
losefabrik in R. Dort erhielt er den Auftrag, 
mit einem anderen Arbeiter zusammen Pflaster- 
steine von einem in der Nähe des Ortes Sch. ge- 
legenen Lagerplatze nach R. zu fahren. Zu diesem 
Zwecke fuhr er zunächst mit zwei leeren Wagen 
nach Sch., lud die Steine auf und fuhr mit dem 
ersten Wagen nach der Zellulosefabrik in R. zurück, 
um dann nach Sch. zurückzukehren, um den zweiten 
Wagen zu holen. Kurz, ehe er an das Schützenhaus 
zu Sch. gelangt war — es war etwa 4 Uhr nach- 
mittags — stürzte er bewußtlos nieder. Er starb 
wenige Stunden nach seiner Ueberführung ins 
Krankenhaus, ohne das Bewußtsein wiedererlangt 
zu haben. Der Arzt konstatierte Tod durch Hitz- 
schlag, dem der Verstorbene auf der etwa 4 km 
langen, sehr sonnigen Straße von R. nach Sch. er- 
legen sei. Die von den Hinterbliebenen geforderte 
Rente wurde vom Landesversicherungsamt, das un- 
gefähr folgendes ausfuhrte, anerkannt: Auf Grund 
der Gutachten der vernommenen Aerzte sei als be- 
wiesen anzusehen, daß H. einem Hitzschlag erlegen 
sel. Wenn es sich bei einem solchen auch nicht 
um plötzliche Einwirkung der ihn verursachenden 
Umstände auf den Körper handele, so sei doch 


immerhin die zeitliche Ausdehnung des Einflusses 


I 


der schädlichen Momente keine solche, daß nicht 
mehr von einem Unfalle gesprochen werden könne. 
Nach Lage des Falles könne es aber auch einem be- 
gründeten Zweifel nicht unterliegen, daß der Unfall 
ein Betriebsunfall sei. Denn seien die Umstände, 
unter denen sich die Betriebstatigkeit des vom 
Sonnenstich Betroffenen vollzog, solche gewesen, 
daß sie den nachteiligen Einfluß der Hitze erheblich 
steigerten, so sei der Hitzschlag als durch den Be- 
trieb mit verursacht anzusehen. Diese Voraus- 
setzung sei im vorliegenden Falle erfüllt. Denn 
durch den Aufenthalt im Freien am Sterbetage sei 
H. der Hitze besonders ausgesetzt gewesen, es sei 
daher mit hoher Wahrscheinlichkeit anzunehmen, 
daß es die durch die Beschäftigung im Freien und 
insbesondere durch den Aufenthalt auf der heißen 
Landstraße hervorgerufene Ueberanstrengung war, 
die den verderblichen Einfluß der Hitze befördert 
habe. sk, 


CA? 


Zolltarifentscheidungen. 


Oesterreich-Ungarn. Kalenderrückwände — 
aus dessiniert gepreßter Holzstofipappe — Tarif- 
Nr. 300b 28 — 100 kg 72 Kr., vertragsmäßig 100 
Kilogramm 45 Kr. 


car 


Zolltarifierung von Waren. 


Belgien. Briefumschläge aus Papier, auf der 
Außenseite ohne Aufdruck, innen jedoch mit 
Mustern versehen, die keinerlei Vermerk in Buch- 
staben enthalten und nur den Zweck haben, das 
Papier undurchsichtig zu machen, sind als „Anderes 
Papier“ mit 4 Frank für 100 kg zollpflichtig. 

Italien. Papierstreifen aus zwei übereinander 
geleimten Lagen, eine in der Masse gefärbt und die 
andere ungefärbt, zwischen welchen als Verstär- 
kung in weiten Abständen der Länge nach und 
parallel Hanffaden angebracht sind, sind nicht als 
„Packpapier“ anzusprechen, sondern als „nicht ge- 
nannte Arbeiten aus Papier“ nach Tarit-Nr. 256 
vertragsmäßig mit 70 Lire für 100 kg zu verzollen. 


Chemikalien-Bericht. 
Von Julius Köhler, Braunschweig. 


Die Marktlage des sizil. Schwefelmarktes ist 
jetzt eine ruhige, ohne nennenswerte Preisverän- 
derungen. Es werden vor den Weihnachtstagen und 
Ultimo Dezember weiter wenig Geschäfte zu ver- 
zeichnen sein, wie gewöhnlich in dieser Zeit. In 
letzten Tagen waren einige größere Anfragen sci- 
tens diverser Grobfirmen, welche mit der Zucker- 
industrie arbeiten und für Termine Juni, Juli, 
August 1914 in raffinierten Brocken- und Stangen- 
schwefel liefern. Die Gebote, welche von den be- 
treffenden Firmen hierfür abgegeben wurden, 
konnten aber bislang nicht angenommen werden 
und ist man weiter in Unterhandlung. In Roh- 
schwefel kaufen die sizil. Schwefelraftinerien wel- 


ter größere Mengen vom Konsortium in Palermo, 
um Raffinaden aut größere Läger herzustellen. 
Englische Artikel für Papierindustrie weiter flau 
bei weichenden Preisen. Inländ. gelbblau. Kalı in 
ruhiger, fester Haltung. 

Heutige Notierungen unverbindlich: die 100 Kilo. 
Sizil. Rohschwefel Vant Lic, Ila ungem. lose verladen 9.30 


» » dë H 8 » » 9.10 
» d » » lla ous » » — 
» » a a Illa buona > » 8.95 
» » brutto inkl. Sack 60 Pf. mehr 

» Brocken ‚Brockenschwefel) raffiniert, lose 10.05 
» » » > br. inkl. Sack 10.65 
» Stangenschwefel raffiniert br. inkl. Sack 10.95 
» » » in '/sZtr.-Geb. 11.20 
» Brockenschwefel la raff. gemahlen br. inkl, Sack 11.25 
» Floristella halbraff. gem. » Wé "wës 10.50 
» Rohschwefel gem. » » >» » 10.35 


en, Google 
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Prompte Kasse mit 1'/4°/, Skonto, Cif Hamburg 
Rotterdam, Antwerpen: bei je größeren Posten über 
1913/1914-Raten. Ferner billigst: nach eingehenden 
Anfragen, cif bezüglichen Ostseehafen, Rhein- und 
Maindampferstationen und cif Genua, Triest. 


Engl. Ia Alaun in Stücken in °/, Ztr.-Gebinden 12.10 
» » > gemahlen » js » 13.10 
» » Antichlor (Unterschwefels. Natron) 11.75 
» » China Clay brutto in Säcken Qualität extra 5.30 
» >» » » » » » » I 4.90 
> » » » » » » » Ii 4.45 
» >» » » » » » » II 4.20 
» » > » » » » » IV 4.— 
» » » » » » » » V 3.80 
» >» » » » » > » VI 3.70 
>» » Talkum » » » » I 8.50 
Ss a ` » » » » H 7.50 
5 » » » » » » II 6.50 
» » China Clay weitere Nuancen 3.70 bis zu 2.90 
» » Chlorkalk 35/37°/o in Hartholz Geb. 12.10 
» » » 35/37°/o in Weichholz » 11.70 
» a Chroms. Kali, rotes, kristall.f nach 63.25—65.25 
» > » Natron, kristall, Quant. 53.00—55.00 


franko Waggon deutsche Stationen 
Glaubersalz, kalziniertes, in Stiicken in Geb. 5.50 


» » gemahlen a » 6.— 
Mineralweiß f. die Papierfabriken extra §.50 
» > » » gut §.— 
Satinite für die Papierfabriken in Säcken 6.50 
Schwefels. Tonerde in Gebinden 8.70 


Soda, kaust. 70/72"), 3 in eisernen Trommeln 20.25 
» » 60/62°/o » » > 18.25 
Walkererde (Fullers earth) in Säcken 5.90 
Inländ. gelbbl. Kali gr. Krist. ab Hamburg 108.50— 109.50 
» » » kl. » » » 107.50—108.50 
Netto Kasse über Januar bis Dezember 1914. 
Die 100 Kilo prompte Kasse mit 1°/, Skonto. Cif 
Hamburg, Rotterdam, Antwerpen, bei je größeren 
Posten Januar bis Juni, in englischen Artikeln. — 
Ferner äußerst, bei eingehenden Anfragen, alle Sorten 
amerik. Harz: frei ab Hamburg und Harburg. 


Harzmarkt. 


SS w ESS y 
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Harz. Die heutigen Notierungen sind die fol- 
genden: B 18, D 18,10, E 18,10, F 18,25, G 18.25, 
H 18,35, J 1890 Mk. alles per 100 Kilo netto, 


inkl. FaB, Tara 14 Prozent, ab Lager Hamburg, zur 
lieferung bis Ende März 1914, Kassa abzüglich 
ı Prozent. Die Tendenz ist ruhig. 

Terpentinöl. Die Forderungen sind: Loko 
63,50, Januar 64,50, Februar 65,50, März 66,—, April 


67,— Mk., alles per 100 Kilo netto, inkl. Barrel, 
Original-Tara, ab Lager Hamburg, Kassa abzüg- 
lich ı Prozent. Die Tendenz ist ruhig. 


Sachsen. 


Die günstigen Wasserverhältnisse machten es auch 
in vergangener Woche den Hoizstoffabriken möglich, 
init Vollkraft zu arbeiten. Die Abnahme der abge- 
schlossenen Quanten erfolgt anstandslos, da aber das 
Geschäft der Papierfabrikation ganz darniederliegt, 
muß der überschüssige Holzstoff auf Lager genom- 
men werden. Die Einschränkung der Druckpapier- 
produktion wird natürlich von den Holzstoftabri- 
kanten mit großen: Interesse verfolgt. Man glaubt, 
daß die meisten Papierfabriken statt Druckpapier 
andere holzhaltige Papiersorten erzeugen werden, 
wodurch der Verbrauch von Holzstotf nicht ver- 
ringert werden wurde. 

Der Pappenmarkt bewegt sich noch in den bis- 
herigen Bahnen. Ueberall hört man über schlechte 
Preise klagen, und über die Schwierigkeit, angemes- 
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sene Preise durchzudrücken. Wie schon oft er- 
wähnt, legt die Schuld vielfach an den Pappen- 
fabrikanten, die sich von ihren Kunden einschüchtern 
lassen. Man kann nur immer wiederholen, daß mehr 
Rückgrat hier Abhilfe schaffen kann. 

Der Wasserstand der Flüsse ist äußerst 
günstig, so daß die Betriebe mit voller Beaufschlagung 
arbeiten können. 

Auch im Erzgebirge haben sich in letzter Zeit 
die Wasserverhältnisse infolge von Regenfällen und 
eingetretener Schneeschmelze sehr günstig gestaltet, 
so daß noch unbenutztes Wasser über die Wehre 
läuft. Wenn auch die Produktion in den ersten Tagen 
durch schmutziges Fabrikationswasser beeinträchtigt 
wurde, so ist dieselbe jetzt reichlich. Die abgeschlosse- 
nen Mengen werden abgenommen, neue Verkäufe 
scheitern jedoch stets an der Preisfrage. Infolge der 
schlechten Beschäftigung der Papierfabriken ist der 
Bedarf überhaupt verringert. Viele Papierfabriken 
haben noch nicht für nächstes Jahr abgeschlossen, 
da sie hoffen, billiger ankommen zu können, was 
bei den hohen Holzpreisen aber ausgeschlossen ist. 
Viele Holzschleifereien arbeiten nicht voll, da sie 
nicht zu viel Stoff auf Lager nehmen, aber auch nicht 
zu Schleuderpreisen verkaufen wollen, die die ganze 
Industrie schädigen. Das Pappengeschäft läßt an 
Lebhaftigkeit ebenfalls zu wünschen übrig, ebenso 
sind die Preise unbefriedigend. 


Schlesien. 


Der letzte Monat des Jahres brachte fast bis 
zum Schlusse sehr viel Niederschläge, so daß alle 
Flußläufe nicht nur ihren normalen Stand wieder voll 
erreicht haben, sondern sogar in manchen Gegen- 
den Hochwasser eintrat, welches zum Teil nicht 
unerhebliche Schäden an den Uferbauten verursachte. 
Durch in den letzten Tagen eingetretene Kälte ging 
das Wasser aber wieder rasch auf seinen normalen 
Stand zurück. Durch die lange Regenzeit ist das 
Erdreich stark mit Nässe getränkt und viel Grund- 
wasser vorhanden, so daB der Wasserstand noch ge- 
raume Zeit günstig bleiben dürfte, denn so tiefer 
Frost tritt nicht ein, daß das Grundwasser beein- 
trächtigt werden könnte. Die günstige Lage wird 
von den Holzstoffabrikanten auch gut ausgenützt, es 
wird sehr viel produziert, und was nicht gleich ver- 
sandt wird, nimmt man auf Lager, denn Mangel an 
Wasser und Stoff tritt doch wieder ein, zumal dann, 
wenn die Kälte anhält und stärker wird, was im 
Januar nicht ausbleiben wird. 

Die Papierfabriken haben noch 
groben Bedarf an Holzstoff, 


immer keinen 
die Abrufe erfolgen 


zwar regelmäßig und der verschlossene Stoft 
wird prompt hereingenommen, aber damit ist 
das Geschäft zu Ende. Die Papierfabriken 
sind noch immer recht mangelhaft beschäftigt. 


die Ücberproduktion an Papier aller Gattungen, na- 
mentlich aber an holzhaltigem, macht sich ziemlich 
bemerkbar. Eine Folge hiervon sind die niedrigen 
Gebote der Papierfabriken, es werden für Holzstoff 
unglaublich billige Preise seitens der Verbraucher 
genannt, die aber fast stets abgelehnt wer- 
den, denn angesichts der erhöhten Holzpreise, 
welche die letzthin stattgeiundenen Auktionen 
wieder brachten, ist an en  Billigerwerden 
von Holzschliff gar nicht zu denken. Die 
Preise gelten deshalb als fest und werden es auch 
bleiben. Paptertabriken, welche noch nicht für 1914 
einkauften, werden deshalb sicher erhöhte Preise be- 


> 


re 
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zahlen müssen, wenn sie nicht bald an Deckung ihres 
Bedarfs denken. Die wenigen Schleifereien, welche 
noch verhältnismäßig billig abgeben, werden keinen 
erstklassigen Stoff haben, denn guter Schliff hat 
gegenwärtig einen festen Preis. Das freihänd:ge 
Geschäft ruht ziemlich ganz, denn die Fabriken 
bekommen genug Stoff heran und besitzen auch 
selbst genügend Vorräte. Es werden deshalb auch 
immer mehr Schleifereien in Pappenfabriken um- 
gewandelt, die Unternehmer wagen hiermit aber noch 
weit mehr; denn die Preise der Pappen sind ganz 
unauskömmlich; es wird in den meisten Fällen nichts 
verdient. Auch hier ist nur die große Menge 
Ware schuld, die auf dem Markt hegt, und Unter- 
bietungen sind an der Tagesordnung. Viele Pappen- 
fabriken wollen infolgedessen die Anfertigung von 
Spezialitäten, wie Hartpappen, wasserdichte Sorten, 
Glanzpappen und andere Sondererzeugn'sse aufnehmen, 
wobei sie noch einigermaßen auf ihre Kosten zu 
kommen hoffen, und man wird auch hier sehr bald 
auf Uebererzeugung und Schleuderpreise stoßen, Die 
Nachfrage nach Pappen ist jetzt im allgemeinen 
flau, wie immer am Jahresschluß, wo 
auch die meisten Inventuren vorgenommen werden 
und selten neuer Vorrat gekauft wird. Man erwartet 
aber, daß das Geschäft nach Neujahr besser wird. 
Kapitalkraftige Leute kaufen jetzt gern zeitig ein, 
bieten aber natürlich wenig. 


Hessen-Nassau. 


Das letzte Vierteljahr ist vergangen, ohne daß sich 
in der Lage des Papier- und Pappenmarktes irgend- 
welche Veränderungen zu dessen Gunsten voll- 
zogen hätten. Nach wie vor ist cine ausgesprochene 
Zurückhaltung beim Großhandel wie auch im Ab- 
ruf bei den mitteldeutschen Papierfabriken bemerk- 
bar. Das Geschäft in holzhaltigen Papieren ist, 
im Vergleich zu anderen Jahren, mehr als still, und 
wenn man auch überall, so besonders in der Pro- 
vinz Hessen-Nassau und in den angrenzenden thu- 
ringischen Bezirken, bemüht war, dieser Zurück- 
haltung durch Verringerung der Erzeugung holz- 
haltiger maschinenglatter und satinierter Druck- 
papiere gerecht zu werden, so ist es doch den Pa- 
pier- und auch den Pappeniabriken nicht gelungen, 
einen gewissen Druck vom Markte fern zu halten, 
der eben in der Zuvielerzeugung und in dem da- 
mit zusammenhängenden dringenden Angebot be- 
gründet ist. Unter diesen Umständen konnte auch 
das Geschäft in Rotationsdruckpapieren nicht die 
erhoffte Besserung aufweisen. Infolgedessen konn- 


ten sich die Preise auch in keiner Weise den stei- 
genden Selbstkosten anpassen: durchweg wird sei- 
tens der Papierfabrikanten geklagt, daß die Preise 
für Rotationspapiere völlig ungenügend seien und 
eine nennenswerte Erhöhung unter allen Umstän- 
den erfahren müßten. Verschärft hat sich in letz- 
ter Zeit ohne Zweifel das Geschäft durch die Art, 
wie der Verein deutscher Zeitungsverleger in das 
Geschaft in holzhaltigen Papieren eingegriffen hat. 
Das Geschäft ist dadurch fast noch stiller gewor- 
den. Deshalb nehmen aber auch sehr viele mittel- 
deutsche und sächsische Papierfabriken  crheb- 
liche Erzeugungseinschränkungen vor, da sie sich 
sagen, daß es gar keinen Wert hat, bei diesen 
sehr ungünstigen Zeiten im Fabrikationsgeschäft 
eine hohe Erzeugung beizubehalten, die weiter 
nichts als zinsiressende Lager bringt. Allem An- 
schein nach wird das neue Jahr noch größere Er- 
zeugungseinschränkungen in der Fabrikation holz- 
haltiger Papiere bringen. Unter diesen Umständen 
ist es erklärlich, daß auch das Geschäft auf dem 
Holzstoffmarkt sehr still ist; die Papierfabriken 
versuchen bei neuen Abschlüssen auf die Preise für 
Holzstoff zu drücken, während es angesichts der 
hohen und weiterhin steigenden Preise für Fich- 
tenschleifhölzer indes völlig ausgeschlossen gilt, 
daß die Holzstoftpreise nachgeben können. Das 
Pappengeschäft zeigte Ansätze zu einer Besserung, 
da gute braune Maschinen- und Handlederpappen 
mit Rücksicht auf das Weihnachtsgeschäft lebhaft 
gefragt waren, trotzdem die erhofiten Preiser- 
höhungen wegen des gar zu großen Angebots aber 
nicht bringen konnten. Das nämliche war in 
grauen Buchbinderpappen der Fall und nicht bes- 
ser erging es auch den Kartonnagenpappen, ob- 
schon hier noch der größte Bedarf anzutreffen war: 
überall zeigt sich leider aber das Angebot der ge- 
genwärtigen Nachfrage gegenüber doch noch als 
viel zu groß und so wurden namentlich die billi- 
gen Pappen nachteilig in der Preisbewertung be- 
einfluBt. 


Skandinavien. 


Holzstoff. Infolge der einsetzenden Kälte hat 
sich besonders in Finnland Wassermangel fühlbar 
gemacht, der zu Produktionseinschränkungen führte. 
Das Geschäft ist ruhig, doch macht sich einiges 
Interesse für Winterlieferung bemerkbar. 
Zellulose. Das Geschäft ist andauernd sehr 

Die Stimmung ist flau, da man eine Belebung 
nächsten Wochen nicht er- 


still. 
des Geschäftes für die 
warten kann. 


Vereine und Verbände. 


Vereinigung der Papier- und Bureaubedarfs- 
händler. Die Papiergroßhändler Deutschlands 
waren am Sonnabend in Berlin versammelt, um 


nach dem von anderen Geschäftszweigen gegebenen 


Beispiel eine Zwangskonvention zu gründen, die 
einheitliche Zahlungs- und Lieterungsbedingungen 
stipulieren sollte. Der Plan kam jedoch zu Fall; 


Da- 
gegen wird jetzt aus Leipzig gemeldet, daß sich dic 
Papier- und Bureaubedarfshändler zu einer Verei- 


es fand sich nicht die genugende Majoritat. 


nigung zusammengeschlossen haben, die sich 
Reichsverband fur den Papier- und Bureaubedarts- 
handel nennt und die Wahrung der wirtschaft- 
fichen Interessen bezweckt. 


Cor? 
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Geschäfts-Nachrichten. 


Alle chen Vorkommnisse, welche für unsern Leserkreis 


von Interesse sind, veröffentlichen wir unter obiger Uebernchrift 


kostenlos. Wir bitten unsere geschätzten Leser laufend um ent- 
sprechende freundliche Benachrichtigung. 
Berlin. Bei Nr. 6448 Kartonnagenfabrik Mer- 


kur, Gesellschaft mit beschränkter Haftung: Die 


Firma ist gelöscht. 


Berlin. Fr. Aug. Kayser, Durchschreibe- und 
Pauspapierfabrik, Berlin: Dem Karl Vater, Berlin, 
ist Prokura erteilt. 


Düsseldorf. Papierfabrik Uetersen,Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung, hier, in Liquidation. 
Die Prokura des Fritz Teipel ist erloschen. 

Freiberg, Sachsen. Pappenindustriewerke „Mul- 
dental“ Gesellschaft mit beschränkter Haftung mit 
dem Sitze in Freiberg eingetragen worden. Das 
Stammkapital beträgt zwanzigtausend Mark. 

Zum Geschäftsführer ist der Kaufmann Eduard 
Robert Claus in Dresden bestellt. Sind mehrere 
Geschäftsführer und Prokuristen bestellt, so be- 
darf es der Mitwirkung von mindestens zwei Ge- 
schäftsführern oder eines Geschäftsführers und eines 
Prokuristen zur rechtsgültigen Vertretung der Gesell- 
schaft. 

Hamburg. Norddeutsche Papiergesellschaft 
mit beschränkter Haftung. Der Sitz der Gesell- 
schaft ist Hamburg. 

Gegenstand des Unternehmens ist die Herstel- 
lung und der Vertrieb von Papieren aller Art sowie 
alle damit im Zusammenhang stehenden Geschäfte. 

Das Stammkapital der Gesellschaft beträgt 
30000 Mk. 

Geschäftsführer sind: Hermann Jacobsohn und 
Johann Ernst August Jacob Lüdemann, beide zu 
Hamburg. 

— Carl Siedenberg & Co., Papierwaren. Die 
an W. E. H. Lehmann erteilte Prokura ist er- 
loschen. 

Haynau, Schles. 
Kurt von Gablenz“. 


„Papierfabrik zu Haynau 
Die Gesellschaft ist aufgelöst. 
Liquidator ist der Justizrat Otto Schmeidler in 
Liegnitz. Er ist ermächtigt, allein zu handeln. 

Schönheide i. Erzgeb. Im Handelsregister ist 
eingetragen worden die Firma Gustav Bretschnei- 
der, Papier- und Holzstoff-Fabriken, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung in Schönheide. 

Gegenstand des Unternehmens ist die Her- 
stellung von Holzstoffen, Papieren und verwandten 
Artikeln, insbesondere der Fortbetrieb des unter 
der Firma Gustav Bretschneider ın Schönheide be- 
triebenen Holzstoff- und Papierfabrikationsge- 
schäfts. 

Das Stammkapital 
send Mark. 

Zum Geschäftsführer ist bestellt der Kaufmann 
Friedrich Wilhelm Bretschneider in Schönheide. 

Prokura ist erteilt dem Direktor Reinhard 
Reißmann und dem Kaufmann Fritz Toepke, beide 
in Schönheide. 

Der Geschäftsführer Friedrich Wilhelm Bret- 


betragt siebenhunderttau- 


Ich bin in der Lage, verhältnismässig schnell zu liefern: 


Holländermesser 


Grundwerkmesser 
Papiermaschinenschaber 
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schneider darf die Firma und die Gesellschaft nur 
gemeinschaftlich mit einem Prokuristen zeichnen. 

Wiesbaden. In das Handelsregister ist die 
Firma „Papeterie Josef Wagner“ mit dem Sitze in 
Wiesbaden und als deren alleiniger Inhaber der 
Kaufmann Josef Wagner in Wiesbaden eingetragen 
worden. 

Der Ehefrau des Kaufmanns Josef Wagner, 


Lina geb. Matthes, in Wiesbaden ist Prokura er- 
teilt. 


Ausländische Geschäfts-Nachrichten. 

Bergvik, Schweden. Die Sulfitzellulosefabrik 
Bergvik och Ala Nya Aktiebolag beabsichtigt am 
Unterlauf des Ljusnan an seiner Mündung in den 
See Marmen eine große elektrische Kraftstation für 
zırka 25000 PS bei mittlerem Wasserstande gemein- 
sam mit dem Eisenwerk Ljusne Järnverks A.-B. zu 
errichten. A. 

Wien. Zellulose- und Papierfabriken Brigl & 
Pergmeister, A.-G. Die Prokura des Herrn Hein- 
rich Exinger ist gelöscht. Prokura ist erteilt Herrn 
Friedrich Kienzle, technischer Direktor der Gesell- 
schaft in Niklasdorf. 


Gest 
Todesfälle. 
Pfullingen. Papierfabrikant Paul Krauß sen. 
'st im 76. Lebensjahre hierselbst gestorben. 
München. Kommerzienrat Moritz Kirchdörfer, 


Aufsichtsratsmitglied der München-Dachauer Aktien- 
gesellschaft für Maschinenpapierfabrikation in Mün- 


chen, ist verstorben. 
Leipzig. Herr August Alexander, langjähriger 
Vertreter der Papierfabrik Sacrau, G. m. b. H. 


Breslau, ist in Leipzig verstorben. 


Brände. 


Bickendorf-Cöln. Großfeuer entstand in der 
Rheinischen Papierwarenfabrik Max Klestadt in 
Bickendorf, das, begünstigt durch den herrschenden 
sturmartigen Wind, schnell um sich griff. Die Stereo- 
tvpie, die Setzerei und der Maschinensaal, sind fast 
vollständig ausgebrannt. Von den sieben Rotations- 
maschinen sind drei Maschinen durch die Feuers- 
glut zerstört worden. Auch sind dem Element große 
Papiervorräte und wertvolle Matrizen zum Opfer ge- 
fallen. Der Gesamtschaden wird auf mehrere 100 000 
Mark geschätzt, der aber durch Versicherung ge- 
deckt ıst. Der Betrieb ist nicht gestört, er wird 
in vorhandenen Reserveräumen aufrechterhalten. 

Oerholm bei Lyngby, Dänemark. In Oerholm 
Papirfabrik (der A.-S. De Forenede Papirfabriker 
gehörend) brach infolge von KurzschluB in einem 
Raum über dem Papiersaal Feuer aus. Es wurde 
jedoch frühzeitig entdeckt und sofort gelöscht. A. 


Aus den feinsten Materialien, in Stahl 
und Dr. Künzel’s Phosphorbronze. 


J. Clouth 


Remscheid 4 
Maschinenmesser-Fabrik——= 
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Arbeiterspende. Die Sulfitzelluiosetabrik Berg- 
vik och Ala Nya Aktiebolag, welche Ende dieses 
jahres auf cin 25 jahriges Bestehen als Firma (mit 
Sägewerk) zurückblickt, verteilte aus diesem Anlaß 
100000 Kronen als Gabe an sämtliche Beamten 
und Arbeiter, die seit mindestens Anfang 1913 be 
thr fest angestellt und mündig sind. A. 


Norwegisches Talkum fiir die Papierindustrie. 


Die Ende 1912 mit 250000 Kronen Aktienkapital 
gegründete Aktieselskabet Norway Tabmills, welche 
im Otta-Tale, be: Porsmyr, Hardanger, Talkum- 


vorkommen bearberet und Talkumpulver, hauptsäch- 
lich für die Papierindustrie, exportiert, nahm jetzt 
den Betrieb mn großen auf. A. 


Errichtung einer bayerischen Staatsdruckerei. 


Wie in Munchen bestimmt verlautet, wird die Staats- 
regie rung mit einem Nachtragspostulat fur die Er- 
richtung einer eigenen Staatsdruckerei, ın der auch 


die Staatszeitung hergestellt werden soll, an den Land- 
tag kommen. Der Baupl: itz soll bereits gekauft und 
die Baupläne fertig sein. 

Unfall. Salach OA. Goppingen, 13. 
Ein folgenschweres Unglück ereignete 
lich im Hofe der Papierfabrik Salach. Mehrere 
Arbeiter waren damit beschäftigt, auf dem lIn- 
dustriegleis der Fabrik einen Eisenbahnwagen vor- 
wärts zu schieben. Im gleichen Augenblick kam 
von außen her auf demselben Gleis eine Lokomo- 
tive in ziemlich rascher Fahrt herangetahren. Dic 
Maschine stieß so heftig mit dem Wagen zusam- 
men, dab dieser aus den Schienen gehoben und ge- 
gen die nahe Fabrikwand geworfen wurde. Dabei 
geriet der 55 Jahre alte verheiratete Arbeiter 
Röder von Großsüßen zwischen Wagen und Mauer 


Dezember. 
sich kurz- 


und wurde erdruckt. Der Tod war aut der Stelle 
eingetreten. Kin weiterer Arbeiter wurde eben- 
falls gegen die Wand geworien und mußte be- 


wubtlos vom 
er sıch bald 
zwischen die 


Platze getragen werden, doch erholte 
wieder. Ein dritter Arbeiter wurde 
Fube des Getoteten geworfen, er kam 
mit dem Schrecken davon. Die anderen Arbeiter 
konnten sich ın Sicherheit bringen. Die Ursache 
des Unelucks wird auf vorzeitiges Umstellen der 
Weiche zuruckgetuhrt. Gerichtliche Untersuchung 
ist eingeleitet. 

Zum Jubiläum der Leipziger Akademie für gra- 
phische Künste und Buchgewerbe. Bekanntlich 
feiert die Königliche Akademie fur graphische 
Künste und Buchgewerbe in Leipzig im Jahre 
i914 ihr S5o0jahriges Jubiläum, was den Anlaß zur 
Veranstaltung der Weltaustellung fur Buchgewerbe 
und Graphik gegeben hat. Das Direktorium der 


Ip 
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Stiller oder tätiger 


Teilhaber 


wird von einer leistungsfähigen, modern eingericli- 
teten, gut rentablen Lederpappenfabrik in 
schöner und günstiger Lage nach Schlesien gesucht. 
Erforderliches Kapital 30000 Mark. Alles Nähere 
zu (erfahren unter P. F. 5327 der Geschäftsstelle 
dieser Zeitung. 
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Schmidt & Brosel 


halle a. $. 


Spezial-Geschäft technischer Gummi- 
Waren für die Papier-Industrie = 


empfehlen: 


Gummi-Nasspresswalzen- 
Bezüge d=& Creibriemen 


aller Arten 


Gummi- Siebleder 


Deckelriemen 


von Gummi und Baumwolle 
in altbewährten Qualitäten 


ferner 


„Bröselith“ 


beste Dichtungsplatte für höchsten Dampfdruck 


„Echte Marinepackung“ 


seit Jahrzehnten als erstklassige Stoffbüchsen- 
pakung für überbitten Dampf bekannt. 


2081] Feinste Referenzen. 


a 


Zeitzer Dampfkesselfabrik u. Apparatebauanstalt 
G. Schumann, Zeitz 13 (Provinz Sachsen) 


Kugelkocher : 


a 
Stroh 


Holzkocher mit innerem Kupferschutzmantel, Holzentrindungs- und Waschtrommeln, Dampfkessel, 
Dampfüberhitzer, Feuerungen für Stein- und Braunkohle, Flugaschenfänger, Turbinenrohrleitungen 
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Akademie ‘bittet alle früheren Schüler, auch solche, 
die nur als Gast an dem Unterricht teilgenommen 
haben, ihre jetzige Adresse möglichst umgehend 
mitzuteilen, damit sie rechtzeitig die Mitteilungen 
über das Jubiläumsfest, Einladungen usw. erhalten 
können. Briefe. sind an die Akademiedirektion, 
Leipzig, . Wächterstraße 11, zu richten. 

Ein technisch - industrielles Schiedsgerichts- 
institut fiir Schweden. Sveriges teknisk-industriella 


Skiljedoms institut konstituierte sich am 15. Dezem- 
ber im Hause des Technologenvereins in Stock- 
holm, um als Schiedsamt in technischen und in- 


dustriellen Fragen zu dienen, unter Anschluß von 
38 Vereinen, Handelskammern usw., darunter Schwe- 
dens Industrieverband, Schwedens Papierfabrikanten- 
verein, dem schwedischen Zellulose- und dem schwe- 
dischen Holzstoffverein, dem Verein beratender In- 
gen:eure. Das Institut verfügt durch thre Mitglied- 
schaft für die ersten drei Jahre über Jahresbeiträge 
von 3000 Kronen. Ein Vorstand wurde gewählt, dem 
u. a. H. A. Munktell, Direkter der Papierfabri 
Munktells Pappersfabriks A.-B. in Grycksbo, un 
Ingenieur C. Ramström, Direktor des neuen Trusts 
der lithographischen Druckereien Schwedens und Vor- 
standsmitglied der Papierfabrik Lessebo Aktiebolag, 
angehören. A. 


an 


| REZ Se Bücherschau 


Internationale Rechtsverfolgung. Verhand- 
'ungen der Internationalen Juristischen Konferenz, 
9—ı1. Februar 1913. Carl Heymanns Verlag, Berlin 
1913. Preis 3 Mk. Die ständig steigende Ver- 
knüpfung des deutschen Wirtschaftslebens mit dem 
Weltmarkt hat nicht nur die zoll- und handels- 
politischen Fragen, sondern auch die Fragen des 
allgemeinen Rechtsschutzes zu einer für den deut- 
schen Geschäftsmann sehr wichtigen Materie ge- 
macht, was dem Handelsvertragsverein, der die vor- 
liegende Broschüre herausgegeben hat, bereits im Jahre 
1905 eine besondere Abteilung für Rechtsverfolgung 
im Auslande einzurichten veranlaBte. Da sich aus 
deren Tätigkeit bald ergab, daß eine ganze Anzahl 


Für den Vertrieb eines in der Konstruktion außerordentlich 
einfachen und absolut sicher arbeit. Wasserstandsreglers, 
D.R.P., Auslandspat., werden in ganz Deutschl. erstklass. 


Ingenieur-Vertreter 


gesucht gegen hohe Provision. 


geben. 
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Nur Bewerber, die sich 
intensiv u. nachhaitig mit der Vertretung befassen können, 
wollen sich wenden unt. K Z 2153 an Rudolf Mosse, Cöln. 


EE 
Eine erste deutsche Harzleimfabrik, 


welche nach einem ausversuchten, bewährten Verfahren arbeitet, beabsichtigt an 
einige ausländische Papierfabriken Lizenzen unter günstigen Bedingungen zu ver- 
Probekochungen werden ernstlichen Interessenten kostenlos vorgeführt. 
Anfragen erbeten unter PF 5309 an die Expedition dieses Blattes. 
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| Betriebs - Assistent 


(nicht unter 30 Jahren) von großer Druckpapier- 
Fabrik gesucht. Verlangt werden umfassende Kennt- 
nisse in der Herstellung von Heißschliff und der 
Fabrikation von Rotationsdruck bei schnellem Gang. 
Auch müßten umfassende Kenntnisse i. Maschinenbau, 
der Elektrotechnik und der Pyrotechnik vorliegen. 
Angebote mit Angabe der Gehaltsanspriiche, Familien- 
verhaltnisse, Referenzen, Zeit des Eintritts an die 
Expedition des Blattes erbeten unter P, F. 5318. 


>>> OD Oo DD 
> > > > > > > > > 


Kg DD DI DI DD 


es 


Sthoppers Papierprälungsapparale 


Präzisions-, Papier- und Pappenwagen, 
Mikroskope, Präparier- und Farbemittel, 
Holzechliffreagentien, Faserpraparate. 
Volistandige 
Papierprüfungs- 
einrichtungen : 


wie an das 
gl. Materialp L 
Ana 8 
geliefert 


Louis Schopper 


Leipzig, Aradtstr. 27. 
Anstalt für Prézssions-Mechanik. 


Feinste Referenzen. 
Kataloge auf Verlangen. 


Papier-Xalender1914. 


Paplertechn. Hilfs- und Adressbaeh 
(Fr. herausg. v. Pfaffu. Lohnes) ?S.Jabrg. 
l. Tell. Technisches Taschenbuch. 


II. Teil. Adressbuch 


sämtlicher Papier-, Haia-, Zell- u 
Strohsteff-Fabriken der Erde. 
Beide Teile (nur zus.) geg. Voreinsendung 
von: M. 2,70 Inland, M. 3 Ausland, z. bezieh. 


Helim. Henklers Verlag. Dresden-A. 9. 
Infolge Zahlungsschwierigkeiten desAuf- 


traggebers steht eine grosse 
neue 


A leading German rosin-size mill which 
works on a thoroughly tosted approved 
process intends to grant licenees under 
favourable conditions 10 a few foreign 
paper-mills. Sample cookings submitted 
gratis to serious interested parties. — 
Please address enquiries to PF 5309 
care of the Editor of this journal. 


Inu 


` . eee ` ` 


Une première fabrique allemande de colle 
de résine, travaillant d’après un procédé 
expérimenté complètement et ayant fait 


‚se8 preuves, voudrait, céder a quelques 
fabriques de papier de l'étranger des 


licences à des conditions favorables. Les 
lessivages d'essai sont exécutés gratuite- 


ment pour les intéressés sérieux. Prière ` 


d'écrire sous chiffre PF'5309 à l'Expé- 
dition du «l’apier-Fabrikantn». 


JUNI 
modernes und renommiertes Fabrikat, 
226Schnittlänge, mit antomatischer Ein- 
pressung des Materials, ganz besonders 


geeignet für 


Papier-und Pappenfabriken 


‚inkl. allen Zubehörs, preiswert zum ker: 


kauf. Gefl. Anfragen sind unter P.F. 5324 


„an die Expedition d. Blattes zu richten. 


i 


e 
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von grundsätzlichen Schwierigkeiten und Unklar- 
heiten sowohl des privatrechtlichen wie des prozeß- 
rechtlichen Gebietes hervorgerufen wurde, wurde der 
Wunsch nach einer gemeinsamen Aussprache zwischen 
den auswärtigen Vertrauensanwa!ten und einigen dem 
Handelsvertragsverein nahestehenden Juristen laut. 
Den Inhalt des vorliegenden Buches bildet nun das 
Protoko!l dieser Verhandlungen, welches für die Kauf- 
leute und Industriellen von besonderem Interesse 
‚ist, die sich durch Absatz oder Bezug von Waren am 
Weltmarkte beteiligen. Das Buch wird ihnen manche 
wichtigen Fingerzeige bei 
Auslande bieten und zweifellos für 
gehen von großem Nutzen sein. 
Annuario dell'Industria Cartaria in Italia. 
Adreßbuch der Papierindustrie Italiens. Heraus- 
geber: Carlo Minm, Milano, Via Guido d’Arezzo 15. 
Die Ausgabe des genannten Adreßbuches für 1913 hat 
eine gründliche Durchsicht erfahren, da eine größere 
Anzahl Firmen geändert, erloschen oder neu hinzu- 
gekommen sind. Auch ist der dritte Teil des AdreB- 
buches, Papierverarbeiter, abgeändert und vervollstän- 
digt worden. Das Buch, welches auf verschiedenen 
Papiersorten, die die Leistungsfähigkeit der einzelnen 
Fabriken kennzeichnen, hat dadurch einen um 
70 Seiten größeren Umfang erhalten. Durch die Aus- 
führlichkeit und Genauigkeit der Angaben und Ueber- 
sichtlichken des Inhaltes, der u. a. auch statistische 


richtiges Vor- 


Angaben über die Papierindustrie Itahens umfaßt, 
ist das Adreßbuch von großem Wert für die, die 
für die italienische Papierindustrie Interesse haben. 


Der Preis des gut gebundenen Buches ıst 9,60 Mk. 
franko. Das Vorwort in deutscher oder französi- 
scher oder englischer oder italienischer Sprache wird 
an alle Interessenten gratis und franko versandt. 
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da 


der Rechtsverfolgung im ' 


Papier- und Zellstoff- Techniker 


in mittleren Jahren, ı2 jährige Praxis, sucht 
gelegentlich die technische Leitung einer 


Strohstoff - Fabrik 


Es kommt nur 


STROHSTOFF 


in Frage, da in dieser Fabrikation über 
moderne Spezialkenntnisse verfiigend 


zu übernehmen. 


Oft. erbeten unter P, F. 5326 an die Exped. ds. Bl. 


Germany, Austria-Hungary, Sweden, Norway. 


What soda cellulose mill will make one or more 
tests, against payment, with a material which has not yet 
been employed in the manufacture of cellulose and is 
already protected by home and foreign patents. 

About 300 to §00 kg. material are at disposal for 
experimental purposes. 5323 

Distance no object. 

The material obtainable in large masses. 

Laboratory experiments have proved very successful. 

The cellulose made is specially suitable for making 
kraft paper and artificial silk. 

Please address enquiries to Mr. Josef Purkert, 
paper technicist, of Weiskirchlitz near Teplitz, Bohemia. 


Transporteurs 


Elevatoren 


Autzüge 


Lei 4 
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Abbildung eines Kreistransporteurs zum Fördern von Zelluloseballen, ausgeführt für die 
Hannoverschen Papierfabriken Alfeld-Gronau vormals Gebr. Woge in Alfeld a.d. Leine 


Wilhelm Stöhr, Offenbach (Main) 5 
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Digitized by Google 


Unter der Rubrik »Bezugsquellen-Nachweis« veröffentlichen wir die uns 

aus unserm Leserkreise zugehenden Anfragen nach Bezugsquellen für 

Papier, Pappe urw., sowie anderseits Rohstoffe und Maschinen zur 

Papierfabtikation und sind gern bereit, die uns zugehenden Offerten 
den m zu itteln, 


Weisser Holzkarton. 


Frage 126. Wer liefert weißen, unbeklebten, 
gut geleimten, präparierten Holzkarton mit Einlage 
für Kartonnagenzwecke? Format 70 X 100 cm, 
Starke 250 Bogen pro 50 kg. 


CER 
_Kartonstreifen. 
Frage Nr. 127. Welche Firmen liefern Karton- 
streifen, 18 mm breit, 1,2 mm dick, mit der Eigen- 


schaft, daß der Kartonstreifen sich in der Mitte, ohne 
zu brechen, knicken läßt. 


Beilagen-Hinweis. 


Technisch vollkommene Entölung sowie kristall- 
klares und einwandfrei kesselspeisefähiges Kondensat 
gewährleistet der Abdampf-Entöler — D. R. P. — 
der Firma Schiff & Stern, Leipzig und 
Wien IX/ı. Näheres aus dem beiliegenden Pro- 
spekt ersichtlich, den wir aufmerksamster Beachtung 
angrelegentlichst empfehlen. 
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| Mürbe & Co., iana, GörlitzisaL 


Maschinenfabrik u. Apparatebau-Anstalt. 


Aelteste Spezialfabrik mit grösster Erfahrung 
auf dem Oebiete wirksamer A pfverwertung 
:-: der Kondensations- und Auspuffmaschinen. Gr 


Abdampfentölung, Abdampfverwertung an Auspuff- und 

Kondensatlonsuzechluen. d e SE 

Vorwärmeranlagen für Kesselspeisun und Fabrikations- 
zwecke; Röhrenvorwärmer für normales, Katarakt-Konden- 
satoren für kalkhaltiges Wasser. 

Speisewasserreinigungsanlagen mit drei- und mehrstün- 
diger Standzeit, je nach Temperatur, dadurch Ausfällung 
ausserhalb und schlammfreie Kessel. 

Klesfilter für Kesselspeise- und Gebrauchswasser, Reini 
mit O spülung, rotierendem Rechen oder Damp uf 
strahlgebläse. 

Deckenheizung mit warmer Luft und sebsttätiger Absaugun 
der W Wasserdinpfe. Heizung von Arbeitsräumen aller Are 

Kanaltrocken- und Raumtrockenanlagen fir Pappen 
und andere Stoffe. 

Exhaustoren, selbsttitig absaugend, ohne Kraftantrieb, fir 
Papier- und Entwässerun inen, sowie andere Zwecke, 
ersetzen fast Mawe entilatoren mit Kraftantrieb, da- 
durch enorme Ersparnis an Kraft. 

esseispel für Dampf- und Riemenantrieb, 
ziell auch Für i A cr heisses Wasser und hohen Kesseldrack 
von 15 Atm. geeignet. 

a tar ter n mit unserer Spezialeinrichtung; Ver- 

tehende Anlagen und Erhöhung ihrer 
Leistung um 100% ohne Umbau. 

Künstlicher SR zur Verbesserung und Erhöhung des Zuges 
an Dampfkesselaniagen um 100°, und darüber ; geringste 
Kohlenverbrauch aller Systeme, nu r 0,36%, des Kohle 
verbrauchs. 

ES EE unübertroffene Spezialkonstruktion für 
ren Jade, tausende in Papier- und Zellulosefabriken 
m 


Ratschläge und Projektausarbeitun bei Anschaffungen 


moderner Dampfmaschinen- und Turbinenanlagen. 
Man fordere Spezial-Druckschriften. 4124 


III HIFI 
r 
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DAMPFKESSEL-ANLAGEN " - 


Unübertroffen in ETES und Betriebssicherheit 
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Verantwortlich für den technischen Teil und die Patent-Umschau: Ingenieur A. Lutz, Gross-Lichterfelde- West: fiir den wirtschaftlichen Teil und 
tech. Auikünfte: Ingenieur Carl Franck, Karlshorst-Berlin; für den geschäftlichen Teil: Stefan Adfeldt, Berlin. — Redaktionelle Zuschriften 
bitten wir zu adressieren: An die Redaktion des „Papier-Fabr'kant*, Berlia S. 42, Oranienstr. 140—142 
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Metalltuch- und Maschinenfabrik 


Bernburger Maschinentabrik A.-G. 


= Abt. Carishutte = ALFELD a.L. 


SPEZIALITAT 
Holländer 


“ o . — 
— gë puun 
EE tt u 


Arten Papiere, bis 


= — für alle > apiere, bis 
Papiermaschinen 4000 mm Arbeitsbreite. 
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Kostenlos: 


erte,Jn Indenieurbesuch. Probelieferung 


Naeher- PU m D en 


fir alle Zwecke der Papierindustrie 
rotierende, Centrifugal, Einplunger, Dreiplunger. 


Le] 
Dreiplungerpumpen 
für Papierstoff, Dickstoff, Abwässer usw. usw 

48 jährige Erfahrung. 


J, E.Naeher, Pumpenfubrik, Chemnitzi: $. E 


| Joseph Eck & Söhne, Düsseldorf 


KALANDER 


Papier-, Ashestpapier- und Baumwollwalzen <: Gaufriermaschinen, Anfeuchtapparate, Walzengravierungen 
Spezial-Kalander 
fir Pergamynsatinage und Präge. 


Druck von Otto Elsner, Berlin 5. 
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Maschinenfabrik H AKTIENGESELLSCHAFT | Beamte u. Arbeiter 
und Gießereien | > : über 3500 x 
‚tern | Braunschweig & 


Vorzüglich zur direkten Kupplung mit lang- 
sam laufenden Dampfmaschinen geeignet 
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Großkraftschleifer 


mit 242m Steindurchm. - 1200 PS Kraftausnützung - n=100 — 120 p. Min. 


Eigenes Warmschliffverfahren mit hoher Leistungs- 
fähigkeit und äußerst geringem Kraftverbrauch oo 


SPEZIALITÄT: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 
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LE FABRICANT DE PAPIER 


DER | THE PAPER MAKER 


PAPIER-F ABKIKH 


Zeitschrift für die Papler-, Pappen-, Holz-, - und Zellstoff-Fabrikation 


Heft 29. Berlin, 18. Juli 1913. Xi. Jahrgang. 
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Maschinentabrik zum Bruderhaus 


REUTLINGEN (Württemberg) 
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Komplette Einrichtungen für 
> Holzschleifereien u. Pappenfabriken 
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== Leistungsfähigster Raffineur D. R. 6, M. = 
in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u. 1500 mm Steindurchmesser € 
Die Anpressung erfolgt durch ein großes, ganz geschlossenes Kammiager. Infolge dessen besonderer 
Konstruktion sind die größten Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Heißlaufen oder eine besondere 
Abnützung. eintritt. 


Größte Betriebssicherheit. ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heißlaufen. ooo Größte Unempfindlichkeit. 
Leichte Einstellung. ooo Größte Leistungsfähigkeit. 
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=== In kurzer Zeit über 80 Raffineure geliefert, 
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Zeitschrift für die Popler-, Pappen-, Holz-, Stroh- und Zellstott-Fabrikation 


Cep 30. Berlin, 25. Juli 1913. | SL Jahrgang. ` te: 
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- _Xühlzylinder 


Papiermaschinen 
Patent Schaaf D. R. P. No. 159.269 


Grüsster Kühleffekt. 
Leichtester Gang ohne 
eigene Antriebsteile. 
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mit 2 Coquillenhartgußwalzen 
Ausführung mit oder ohne Heizvorrichtung 
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Holzstoft - Entwässerungsmaschine | 


Pappenmaschine EG a ` 


von höchster Leistungsfähigkeit; zum Auspressen des Stoffes auf 30 bis 35% 
Trockengehalt — Siebzylinder von 850, 1000 und 1250 mm Durchmesser 


Für alle. Arbeitsbreiten 


Spezialität: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 
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Vorzüglich zur direkten Kupplung mit lang- L 
sam laufenden Dampfmaschinen geeignet 
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in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u. 1500 mm Steindurchmesser & 


Die Anpressung erfolgt durch ein großes, ganz geschlossenes Kammlager. Infolge dessen besonderer 
Konstruktion sind die größten Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Heißlaufen oder eine besondere 
Abnützung eintritt. 


Größte Betriebssicherheit. ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heißlaufen. ooo Größte diia | 
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Leistungsfählgster Raffineur D. 8.6.4. 
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Leichte Einstellung. cco Größte Leistungsfähigkeit. 
In kurzer Zeit über 80 Raffineure geliefert, = Q 


nv: esam cg - mb À | 


RE 


` 
A 
a Si 


mme Giesecke «Konegen 


Telegr.- Adresse: AKTI ENGESELLSC ant Beamte u. Arbeiter 


„Mono ` Braunschweig = tbe 3000 | 


ri j ` | + 


U ~ > Mm 
` ` À 


A 
Kat 
AA 


Ti 


3h H” 


- -A e 
ee OP egw "ME een ap mp eo e ` o, PS me om, eg e es: e 


if 


LU 


AA 


LA! 
7 


ee 
Le vo 2 ps R om à 
CZ _ 


m—.——— " 


Sn Ze tae "gr eee eS EVER 
` B = D à A 
Le e 


D + 


mg we 


| I EE nen 


pensatinierwe 


mit 2 Coquillenhartgußwalzen 


| Ausführung mit oder ohne Heizvorrichtung 


Spezialität: Einrichtungen 
. kompletter Pappenfabriken =. =+. 


DE PPS SSP CR "5 


à - AN ie. 


€ En 
gitized by Na 08h 


ie 
- 


A en ĀM o AO 


Amme, G 
SA Telegramm- Raresse: 
ES MÜHLENBAU 


AKTIENGESELLSCHAFT | 


' Beamke u.. Arbeiter 


Finean Braunschweig ` a, 


le ee dirai dés 


EN 


E, 


N 
si 
a 


"e os 
_— 
A 
2 SH 
. 
> 
LA 
- 
u =- 
We e + £ Le f 
Le. A ee 
2 S. 


(äs 


RME EEKE ORIN A Â- 5: 
RRABNSCHWEIG: 


Holzstoff- -Entwasserungsmaschine 


' Pappenmaschine 


von höchster Leistungsfähigkeit; zum Auspressen des Stoffes auf 30 pis 35°/o 
Trockengehalt — Siebzylinder von 850, 1000 und 1250 mm Durchmesser 


Fir alle Arbeitsbreiten 


Spezialität: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 


t ` à 2 . D . e ‘ D ~ 


"d 


"së CEEREREREREEEEEEEEEEEEEEREEEREEEEEREEEEEEEE EE EE EE EES EERER RES 


Amme,Giesecke ® Konegen 


ek gg 


je 
a 
Sg 
<— ++ ee je f 
anena | AKTIENGESELLSCHAFT Të Arbeiter P | 
und Gießereien | se ji: über 3500 ci: ; 
iseer | Braunschweig i 
l WI 
Vorzüglich zur direkten Kupplung mit lang- - ja 
a a E 
sam laufenden Dampfmaschinen geeignet e 
| | | S 
| Im 
is 
\ n 
Ip 
ja 
H 
In 
. 
` r 
| 


4 ” 
X ’ ` ‘ > 
A o * 1 
D . 
H e? s N A£ = 
e 


Großkraftschleifer 


mit 2! 2m Steindurchm. - 1200 PS Kraftausnützung - n=!00—120 p. Min. 


Eigenes Warmschliffverfahren mit hoher Leistungs- 
fähigkeit und äußerst geringem Kraftverbrauch ob 


SPEZIALITAT: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 


D Å Y b e 
‘ D 


= » 
. g i ‘ 


Digitized by Google 


-— 


— = et eee Le — — ——a ee ee mme Re ee ee — wen 


IT? Giesecke &Konegen 


| SR Aktlengeselschat, Braunschwelg “ur so | 


` Komplette Einrichtungen für | 
ib Holzschleifereien u. Pappenfabriken , 


H H e 
2S = = = = SEE 
. D H S e 
H 


= Leistungsfählgster Raffineur LRAGN == | 
> in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u. 1500 mm Steindurchmesser \ 
Die Anpressung erfolgt durch ein großes, ganz geschlossenes Kammiager. infolge dessen besonderer. | 
Konstruktion sind die größten Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Heißlaufen oder eine besondere 
Abnltzung eintritt. - | 
Größte Betriehssicherheit. ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heißlaufen. ooo Größte Unempfindlichkelt, 
Leichte Einstellung. ooo Größte Leistungsfähigkeit, | | 


In kurzer Zeit über 80 Raffineure geliefert, === % 


| 
8 
| 
J 
| 
| 
| 
| 


weet 


ne 


eee ee 2 Oe bere C—O 


‘Amme Giesecke & Konegen 
| Maschinenfabrik Aktlongesellschft Braunschweig mk ome dan il 


Komplette Einrichtungen fir 
» Holzschleifereien u. Pappenfabriken ; 


== Leistungsfähigster Raffineur D. R. CM = Il 
in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u. 1500 mm Steindurchmesser & 


Die Anpressung erfolgt durch ein gro3es, ganz geschlossenes Kammlager. infolge dessen besonderer 
Konstruktion sind de größten Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Heißlaufen oder eine besondere 
Abnützung eintritt. 

Größte Betriebssicherheit. ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heißlaufen. ooo Größte Unempfindlichkeit. ON 

Leichte Einstellung. ooo Größte Leistungsfähigkeit. 


In kurzer Zeit über 80 Raffineure geliefert. 


KH H H H e . KH æ D e H k e D 
mp mm e eee ee eee — — e ee ce ` eee ee —. * 
o ® e a D EN > a H 


Amme, Giesecke & Konegen i 


M AKTIENGESELLSCHAFT —- 


. Telegramm-Adresse : Beamte u. Arbeiter 


are - Braunschweig _ ed 


nt GE BEER 
BRAUNSCHWEIG, 


Holzstoff - Entwasserungsmaschine 


Pappenmaschine 


von höchster Leistungsfähigkeit; zum Auspressen des Stoffes auf 30 bis 35°%/o _ 
Trockengehalt — Siebzylinder von 850, 1000 und 1250 mm Durchmesser. 


Für alle Arbeitsbreiten 


Spezialität: Einrichtungen kompletter _ 
_ Holzschleifereien und Pappenfabriken 


a à 
a, MEL ORNE ZS ER 


Msschlnautebiik 


ne Braunschweig 


Amme, Gie secke a Konegen 


_ AKTIENGESELLSCHAFT fee 


D 3500 


e 


Vorzüglich zur direkten Kupplung mit Se 
sam Jautanden ‚Dampfmaschinen geeignet 


e a 4 
a € on 


(ge? 


Großkraftschleifer 


mit 2! m Steindurchm. - 1200 PS Kraftausnützung - n=100—120 p. Min. 


Eigenes Warmschliffverfahren mit hoher Leistungs- 
fähigkeit und äußerst geringem Kraftverbrauch oo 


SPEZIALITAT: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 


Lë. 
H 
~ 
z 
A 


anneesousonccenccuscsanccnuenuscensecsusscnnuuannnenasecceuausenssssan | 
` D 


a TP 

= L 4 

> ms. D ` d 
N NM 

i d a Lex ` 


; 
en 
Gi Dä 
ech 
LE 


CCGK 


BEBBSEBESBEHHEBBBHRBBEBRRBEBBRSBRERBBEEBEBBBE BE BR ERBBRSEB BE H BB EBBH BB BE EE 


Anz s K ~ » e e e e e 
— so = — — nn EE à — _ {oo —_——_—-~--—— = = oOo — - — —— er run 


"3 
u e 


H Giesecke & Konegen: 


en “Aktengeselchat, Braunschwelg Te: 


und Gießereien 
- Komplette Einrichtungen für 
Holzschleifereien u. ZB 


== Leistungsfähigster Raffineur D. R. 6. M. 
in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u. 1500 mm Steindurchmesser 
Die Anpressung erfolgt durch ein großes, ganz geschlossenes Kammlager. Infolge dessen besonderer 
Konstruktion sind die größten Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Heißlaufen oder eine besondere 
Abnützung eintritt. 


Größte Betriebssicherheit. ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heißlaufen. ooo Größte Unempfindlichkeit. 
Leichte Einstellung. ooo Größte Leistungsfähigkeit. 


In kurzer Zeit über 80 Raffineure tte = $ 


e a L Lë E f 
ee ee EER VE SE APE rer, WR . ben ` zez $ 


Amme, Giesecke Konegen 


TTT AKTI E N @ E S E E È S C HAFT 


~ Telegr.- 


Adresse: 


u - Mihlenbau' `— 


n 
LLLILELLLIELILLILELLLELLILLLLLLLL) 


Braunschweig 


Sé A A 
~ 4 > 
` owe 
5 H e pr 
e) Ee 
un WÉI aw ` . Ze > 
vE re > « 
LA 7 ` 
ei P> = a gT 
D d 
Sa "ÉP 
e 
~ d CH 


Beamte u, Arbeiter . 


: über 3500 - Ze 


Suneuneueseesces susedessesunseee 


"Kier 
em: a E 2 ee A eg a 
r d A Zen KK d: 
Lë d'et En, 


ai 


wech CHE 


mit 2 Coquillenhartgußwalzen 


Ausführung mit oder ohne Heizvorrichtung 


Banpensatinierw 


Spezialität: Einrichtungen z 


kompletter Pappenfabriken 


dt: 


e = 
e = 
+ 
p | 
a 7 
. ` 
` 
WW 


~ 


ve e zit D eh - = ó 6 = 
Lé = T - 


LA S H ` 
H ‘ 
e ` 4 : D ` D - or az a 
D a x 


Amme Gieseche a Konegen 


RE Ent AKTIENGESELLSCHAFT TE 
und Gießereien Brauns chwei g z über 3500 s| 


Vorzüglich zur direkten Kupplung mit lang- 
sam laufenden Dampfmaschinen geeignet 


Großkraftschleifer 


mit 2!» m Steindurchm. - 1200 PS Kraftausnützung - n=100—120 p. Min. 


Eigenes Warmschliffverfahren mit hoher Leistungs- 
fähigkeit und äußerst geringem Kraftverbrauch oo 


SPEZIALITAT: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 


> e è g ` "Zem ke . z 
e + . - = ei D 
DRRETILLILILLILEELERELLLLLRLELLLLELLELLELLLLLLLLRLLLRLRRErLELLEREIIILEEELEEEEELLLELLELIELLLLLLLELLELLLLLLELLLLLLLELELL) 
+ i r P e 4 
CTTTTTTTUUTUUTTUUTIIITTIIIIITUUITUIUUUUUUUUTEULUUTIEUUUTUUUUUUUUUTUUUUUUEKUUUTUUIUUUUUIUUUIUITIIUTUTTUTTCTTTTTT 
e à d i e D 
- P 


Kuna 


Komplette Einrichtungen für 
` Holzschleifereien u. Pappenfabriken. 


sen Raffineur D. R. D H == | 


Die Anpressung. erfolgt durch ein großes, ganz geschlossenes Kammiager. Infolge dessen besonderer 
Konstruktion sind dio ee Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Neißlaufen oder eine besondere 
‚Abnützung eintritt. 
ine Betriebssicherheit. ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heifllsufen. ooo Größte Unenpfidichkei 

- Leichte Einstellung. ooo Größte Leistungsfähigkeit. 


D === In kurzer Zeit über 80 Raffineure geliefert. See 


e e Ki ® e e e e e e ` . . D 
— 0 oO ee Re «Oe ees ee ` gem, wm ë mr ce ee ee ms ee - - = e — — 
. e H S e e H e H e e . w 


SS. Aktlengeseischaft, Brounschwetg Sa Ce: | 


in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u, 1500 mm Steindurchmesser ı = 


H à 
( ' 
~ 
4 .. 
` a 
D 5 N 
e M i nl 
R S RSS D 
. D S D 
x 
a 
= rome ct ee mm aline due mg E 


| Amme, jesecke sKonegen 


| "Toke. Ps eo AKTI ENIGESELLSCHAFT Fa sg an Auge SE 


N ‘ 


Mme Brau nschweig EE, 


e ont CF e wë 


7 


| Papponsatinierwerk 


mit 2 Coquillenhartgußwalzen 
Ausführung mit oder ohne Heizvorrichtung 


Spezialität: Einrichtungen 
kompletter Pappenfabriken 


nn ES 
- ~p ~ 
` 
e, h 
rE" 
CR 
7 re? 
d " > 
j i 
AP ` 
LUN: Lane 4 
À o 
` ep: “HAN SES: RI à . 
` Zei | Qui ` ) 
` NW "KI dy sin 
= > > ` 
J T d A e 
e 2- 
à E ` Ad ZA? : 
€ 1 + ‘ ` 7 d e í 
‘ 
i 
na O Ef ree me ew ee ee EAST er eer a A eet D "er ore 


-_ 


ob mom. re ew ee "mmm me vom 
D ` ` € 


Oa emae wf em e en ere AIS 2 0 OEP RES ds (em 2 "eg - CE MED 
e LA . 
? D 


AM 


| Adena 


2 eech SR Bee 


4 7 — BI s ~= 
` 
A D `a Za e 
— d Ki 
- = - > g 
+ #- 
a 
"i d ‘= 
- e Lë ~ > 7 4 
t 3 d = 
S Br d e ar Zu u ! 
` e r < 
= së 
< 
~ - 
ke LA 
~ = z 
— 


- RKTIENGESELLSCHAFT | Ba: à, Arbeiter. 


ramm- Adresse: À 


000026006500 


? > 4 
| e 4 Ze 4, — N . e . 
H es € ne, 
Zeg > ‘oe 
Pax, im Geh 
e D D > Ae D 
| + a r { s > 
d - Ara 
D ch + 
EN D? d — 
en E + 
- 


- Holzstoff- PIERRE 


DN 


SÉ ët eg, GE Pappenmaschine =` Gef 


von re Leistungefahigkeit zum Auspressen des Stoffes auf 30 bis 35%, 
Trockengehalt — Siebzylinder von 850, 1000 und 1250 mm Durchmesser 


Für alle Arbeitsbreiten ` | > SS 


Spezialität: Einrichtungen kompletter = 
Holzschleifereien und Pappenfabriken ` ` 


bd 
E —__*__- 
EN 
K 


Anne Giesecke & Konegen | 


Maschinenfabrik | 
und  GieBereien ` 


"Ahtlengesellschaf, Braunschweig "aber 3600 © Al 


Komplette Einrichtungen für ` 
3 Holzschleifereien ı u. Pappentnbriken | 


I 
I 
| 
| 


` 
e, ' 
‘ 7 + 
e e a D e e e . D s o Ea 
[m ——e- —— E a a ooo —— _——— — mm me — — - —m m oro — e — mp wm — — mm e 
D e e e a D D e e e a 
r 
L ` + 
@ . 
e « d 


: = , gene e DT 7 = uv | BET _ 
== Leistungsfähigster Raffineur D. R. 6. M. == 
in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u. 1500 mm Steindurchmesser 
Die Anpressung erfolgt durch ein großes, ganz geschlossenes Kammlager. Infolge dessen besonderer 
Konstruktion sind die größten Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Heißlaufen oder eine besondere 
Abnützung -eintritt. 

Größte Botriebssicherheit ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heißlaufen. ooo Größte Unempfindlichkeit. 

Leichte Einstellung. ooo Größte Leistungsfahigkeit. 


In kurzer Zeit über 80 Raffineure peer 


á H a H e e e a oe hy H e o RM w H H 
mm we - en © ee meinen ee Web, wee a bee ES ee © een à me tu - PL pene ag teeter zi 


ae: | 


| enucocsecsnessensssence.cenenaee ve E N G E S E L L s C u AFT i P EEE | 


I a, Braunschweig Da 


f 
ee 
a 
\ 
H 
{ 
4 
a 
D o \ 
4 a h 
S BS \ 
‘dd rib. FE N in 


D 
D 


D 
D 
« 


Telegr.- Adresse: | Be amte .u. Arbeiter 


=. ne. ee / <a Keel 
a Ee KE ` « 
? r Se RE ` Les ` 
—_ d CIPS e D ale ir M 
wi IT" — “Ae > 


SE: 


NV 
ka e 


pensatini ierwer 
mit 2 Coquillenhartgußwalzen Wi a we 
‚Ausführung mit oder ohne Heizvorrichtung oo S oo 


` 


. z : ` R 
H R ` z 


Spezialität: es | 
kompletter Pappenfabriken AE 


| Amme, Giesecke & Konegen | 
| Telegram Rass: AKTIENGESELLSCHAFT $ 


Beamte us Arbeiter 


Tells Braunschweig um 


RP BAER: rot arc KG” ES 


RRAUNSCHWEIG: 


DB, Vi 
wn 


a 4 


‘Holzstoff- Entwasserungsmaschine 


Pappenmaschine 


von höchster Leistungsfähigkeit; zum Auspressen des Stoffes auf 30 bis 35% 
Trockengehalt — Siebzylinder von 850, 1000 und 1250 mm Durchmesser 


Für alle. Arbeitsbreiten 


Spezialität: Biarichtunges kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 


La 


` 
LS = Zem mb me. coo en À 


Digitized by Google | en 


» 
oes" — 1 — e Den al ne Dame ren e en en een Of ayy ce me oye we er ee ee gege som ——— © i Re el 


Amme Giesecke & Konegen: 
Fey Aktlengeelschat Braunschweig “ue As 

Komplette Einrichtungen für A 
Holzschleifereien u. Pappenfabriken 


== Leistungsfähigster Raffineur D, R. 6:4. == 
in 4 Größen mit 750, 1000, 1250 u. 1500 mm Steindurchmesser. & 


Die Anpressung erfolgt durch ein großes, ganz geschlossenes Kammlager. Infolge dessen besonderer 
Konstruktion sind die größten Pressungen dauernd zulässig, ohne daß ein Heißlaufen oder eine besondere 
Abnützung eintritt, 

Größte Betriebssicherheit. ooo Keine Reparaturen. ooo Kein Heißlaufen. ooo Größte Unempfindlichkeit. 
Leichte Einstellung. ooo Größte Leistungstähigkeit, 


In kurzer Zeit über 80 Raffineure geliefert. == 


$ M = D e . D "o . Lë e . Sg 
mg mm e —— _ — m = — -e — << — eee ee — —— -_ = æ oÁ -—— ~ m — — ——_- — vm = Í- mm e a 
. $ D $ a D . 


Digitized by Google 


ide ne 


> - + H D e + "i ba, f ~ 
e z z / r T ` e + 
f Se D 
e d ~ x - É 


Amme, Giesecke: ® Konegen 


Maschinentabrlk: | | AKTIENGESELLSCHAFT Beamte u. Arbeiter Ÿ 


und Gießereien Braunschweig i: In über 3500 a 


Vorzüglich zur direkten Kupplung mit langsam 
laufenden Dampf | maschinen geeignet _ 


TER nn a E ST és PA NE 
Dee? Ad e ver To NL GIESECKE A KONEGEN A-G. 
| | BRAUNSCHWEIG r 


Großkraftschleifer 


mit 2'2m Steindurchm. - 1200 PS Kraftausnützung : n=100 - 120 p. Min. 


Eigenes Warmschliffverfahren mit hoher Leistungs- | 
fähigkeit und äußerst geringem Kraftverbrauch oo 


SPEZIALITAT: Einrichtungen kompletter 
Holzschleifereien und Pappenfabriken 


—— en 
BBRBREBBEBERBEBEBEBEEBESSEBBB BEE HR EB GBZBRBSBSH EHE BR H BE BAER BBAB RBB ERBE RBREB RBB BB BANG 


A e - | 
) r |] P ~ € 
CELLO Ä | 
LUUT 


a by Google 


ELLITITT 


\ 


gd 


1 ¥ 


4 
n . e i. 
LL L | | d Sngsgggggn 
> Br 2: à $ ` “+ f “1! 
d > < » N t i 4 D 4 P 
v d 


RE p een, al er gl, AA CRT A 
| | 
Heft 52, 1913 DER PAPIER-FABRIKANT I 


(S Heerbrandi- (X 
Rundsieb - Karlonmasıminen 


mit ,, Ringzylinder Patent Zeyen‘‘ 
+ äübertreffen Gewährleistungen + 


Neuester Beweis: 2. Drahtbrief Fridafors 


” e 11 LA 
e KE sath 
| # 


f / d 
Telegramm Mr. ui. men 
A ra 


Aufgenommen vop … ML. = 
ben da a Ad... 191 d 2 

A Kr 

um E HER Min. 
| f 


Dad éi SNE eee 


Telegraphic des ae Deutfhen Reiches. 


~ f Ee r JF a ei x r e 1 e 
CTT H ab LE Lt ee, E OS. VOL L MEN Zea TTT 2 
| é | f + 
$ + ` . gë 
l WE Ce Moc A A KELESI E ée EB CPL AN ee Wé É 
| i” | a wae f e k- á A En, 
| TER me en hé Es. vg = | H oe A LL ES un. been —_ £ Leg heal x. PU e Ae 
é À E 
KH Kä? VAT D AN ` E u a de VE eS ` de: Ap M -7 
— oe ege e see es or = mg el .. uns m mere sess = — en e E ET 
N 
| f e 
P gd d H 
i wf 7 " e a 
_ DÉI DR —--- --- e nn nn em - u Ap — menton mt nn ees nn DEE pote. dh -PE ge Di — 
La 
Te, 
a ` Ki TO A BE 2 pe u E PR e. ee. S ee " 


Einzige Bezugsquelle: 


Maschinenhau u. Metalltuchfahrik Abt, Ges, 


G offl. H eerhrandf - R aguin 


Anhalt— Deutschland 


Digitized by Google 
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Schladern a. d. Sieg von 2 bis 
(Rheinprovinz) 4000 mm Durchmesser. 


Verkupferuns 


Press- und Pumpen-Kolben. 


MASCHINENFABRIK 
AUGSBURG-NURNBERG ac 


Dieselmotoren 


M.A.N.-Dieselmotoren der ältesten, größten, er- 
fahrensten Dieselmotorenfabrik der Welt, für 
Gasöl und Teeröl. Treibölkosten für 1 PSe-Stunde 


0,9—2 Pig. 1n Betrieb una Bau 358000 PSE. 


Näheres enthält Drucksache P.F. 36 — 


BENN KUPPLUNGEN sind die rentabelste Anlage einer 
Fabrik. — Viele Fabrikanten wissen dies und ziehen daraus die 
entsprechenden Vorteile. — Auch Sie sollten mit der BENN 
KUPPLUNG einen Versuch machen, denn: 

Die Reibungskupplung Patent BENN übertrifft alle andern Systeme. 
Sie war die erste Doppelscheiben-Reibungskupplung. 

Sie behauptet sowohl in Bezug auf Konstruktion als auch Material und 
Ausführung auch heute noch den ersten Platz. 

Andere Doppelscheiben - Reibungskupplungen sind nur Nachahmungen 
der BENN KUPPLUNG. R 24 


be VOGEL & SCHLEGEL, DRESDEN 2/7 


Ca.i Million kg Lagerbestand in Lagern, Riemenscheiben und Wellen. 
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Naßpartie einer Druckpapiermaschine P= 5000 mm 


Abbildung der neuesfen in lefzfer Zeit in Norwegen in Betrieb gekommenen Druckpapiermaschine 


Zwickauer 
Maschinenfabrik A.-G. 


Niederschlema i. Sa. 


Telegramm-Adresse: Zwickauers Niederschlema 


Als langjährige Spezialifäf bauen wir: 


Komplette Einrichtungen vonPapier-, 
Pappen- und Zellulose-Fabriken 
Holzschleiferei-Anlagen 
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Verlangen Sie unsere Spezial-Prospekte! 
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Chr. Wandel, Reutlingen 
= _ | Metalltuch- „ Maschinenfabrik 


Gegründet 1869 


II 


für die Papier-, Pappen- 
und Zellulosefabrikation 


in schwerer, moderner Aus- 
führung mit Schaberwalzen- 
= entlastung D.R.G.M. :: 


Ueber 300 Apparate geliefert. 


Bel allen Geschäftsanbahnungen bitten Dans toutes les commandes ayez Your courtesy in mentioning 
wir, eich auf unser Blatt zu beziehen. © l’obligeance da mentionner notre Revue. © our Review will be appreciated. 


Ganz geschweilte 


Zellulose-Kocher 


für Sulfat-Zellulose in jeder Form und Größe sind 
von wesentlich größerer Dauerhaftigkeit als genietete 


Diffuseure 


Ausblase -Zylinder 


W asser- Zirkulationsrohre 


für Soda-Schmelzöfen 


Julius Pintsch A.-G. Berlin 
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Carl Schürmann Go Düsseldorf 


Telegramm- Adresse: Mas chinenfabrik 
Fabrikschürmann Spezialität: KALANDER 


Telephon Nr. 2113 


í mit versetzter Walzenanordnung Patent 


TE Schiirmann-Kalander’ Carl Schürmann (D. R. P. Nr. 252151) 


fabriken geliefert 


‘yonPiqiaA}jesy J19BuL9B pusipselisgen] 


‘U9}9YBIPUIMUPS20) us}supgy 19q aBeuyes »Bıgjpunpı>jB pun syoy usyoayıaqnun 


2 solcher 14 walziger Pergamyn-Kalander kurz hintereinander an eine der bedeutendsten Papier- 


. 
— 
-— 
— 


Cari Schürmann > 
NAH 
DUSSELDORF x 


| ` 


e Dr 
| ~ 


14 walziger Pergamyn-Kalander, 2400 mm breit, mit Antrieb durch regulierbaren Gleichstrom-Elektromotor. 
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D. R.-Patente Nr. 134919, 151 697, 159986, 172254, 173 101. — 18 Auslands-Patente 


PATENT- 
F ULLNER-FILTER 


vu.u„„uuu„„...nes 


Bester Apparat zur Reinigung der Abwässer und sofortigen Verwertung des zurlickgewonnenen Stoffes : 
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H. FULLNER 


WARMBRUNN (Schlesien) 


3 Ausgezeichnet mit höchsten Preisen au‘ allen beschickten 

B Ausstellungen, unter anderen: Leipzig1897: „Gold. Medaille‘ 
Paris 1900: ,,Grand Prix", und „Kreuz der Enrenle E 

— — "Turin 1911: „Grand 
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Paris 1907: ‚Grand Fra" 
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Universal-Längs- und Quer- 
sch neid m asch ï n © zum Schneiden von Papierrollen 


in Bogen und kleine Formate 
Bestens funktionierende, sehr leistungsfähige und exakt schneidende 
Maschine. Wenig Plat einnehmend und bequem zu bedienen. Zum 
Schneiden aller Arten Papiere (auch Seidenpapiere), dünnem Karton, 
Buchbinder-Leinwand usw. geeignet und in großer Anzahl im Betriebe 
Auf Wunsch richten wir diese Maschine auch zum Schneiden und Rillen von 
einseitiger Wellpappe, sowie zum Schneiden von Wachs- und Paraffın- 
papier, bedruckten Papieren usw. ein. Ausführliche Prospekte und 
Offerten bitten einzufordern 


Radebeuler Maschinenfabrik 
Aug. Koebig t Radebeul-Dresden 
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Maschinenfabrik Buckau 
Actien-Gesellschaft zu MAGDEBURG 19 


lieferte bisher 


Ueber 2500 Stück 


Dampfkessel uer systeme 


Zahlreiche Anerkennungen Verlangen Sie Referenzenliste 


Spezialangebote auf Wunsch 


REPGTPAAA ETRE ARR SKR SEPA RT RARE TESA M ERS ECKE 
HSRMERRERTARR ERT HE THRCRCK AE BREREBROGH REBT SRKBE SHS 
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zur rationellsten Aus- 
nutzung des Abdampfes 
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von 


N 


Auspuff- und Konden- 
sationsmaschinen :: 


TT 


liefert 


in erstklassigster Aus- 

führung, mit Kühlungs- 

und Befeuchtungs-Ein- 
richtung 


= Hersfeld, GN. 


d 


I| (Verlangen Sie ta 


Deutsche Phosphorbronze-Industrie 
E. v. Münstermann, G.m.b.H. 
Kattowitz, O.-S., Ludwigshütte. 
Metallwerk, Eisengiesserei u. Armaturenfabrik 


ZO 


Bieitte (Oesterr.-Schlesien) 
Sosnowico (Russ, Polen) 


a 

F 
H 
Sr 
3: 
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Filialen: 


Sohaber; Dr. Künzels Original-Phosphor- 

Holländermesser u. Grundwerkschlenen bronze nacn boson. erprobt.Syatem katt gewatzt 
le k lette Wal : Dr. Künzels Original- 

Ueberzilee für Hasspresswalzen Phosphorhronze voliko as a dioht aaa gas tre L 
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Mechanische Treibriemenweberei u. Seilfahrik EN Aktiengesellschaft 


GUSTAV KUNZ ka" Treuen i. Sa. 


Gegründet 1868 
empfiehlt ihre anerkannt erstklassigen Fabrikate Kamelhaar-Riemen als: 4168 


Neu! Kunz’ mechanisch hergestellte endlose Patent- 
Spezial-Doppelriemen. D. R. G. M. 294170, 302431, 


Heft 52, 1913 


Kunz’ extra prima Marke Konkurrenzlos, welche sich in 
kurzer Zeit in den Papierfabriken und Holzschleifereien als 


Haupt- und Transmissionsriemen bestens eingeführt haben. 

Kanz’ Standard Kamelhaar-Treibriemen mit eingewebter Lauf- 
fläche, ist der beste Riemen für alle Betriebe, eignet sich ganz 
besonders für kleine Scheiben, schnellen und ruckweisen Be- 
trieb. D. R. G. M. 354 048. 

Weisse, englisch gewebte Baumwoll-Riemen sind aus einem 
einzigen festen Gewebe mit einer eigenartigen Imprägnierung 
hergestellt. Selbige sind daher von ausserordentlicher Zug- 
festigkeit und haben sich schon seit über 40 Jahren als Haupt- 
antriehs-Riemen bestens bewährt 


Neueste Erfindung. Bester endloser Riemen der Gegenwart. 


Balata-Treibriemen, Balata-Transportbänder u. Elevatoren. 
Baumwolltuch-Treibriemen,Transportbänder u. Elevatoren. 
Transmissionsseile aus Hanf und Draht. 

Hanf- und Drahtseile für Industrie und gewerbliche Zwecke, 


Preislisten und Offerten Jederzeit zur Verfügung. 


Dampfmaschinen 


Cottbuser 
Maschinenbau- 


Anstalt 
Akt.-Ges. 


Cottbus 6 


Patent F. Elsner 


speziell fiir 


Paplermaschinen-Antrieb 


ia allen Größen 


mit Tourenverstellung bis 1:4 vielfach ausgeführt. 


Referenzen zu Diensten. 


Weitere Spezialitäten: 


Dieselmoto ren, System Diesel-Altenhoft. 


zum Antrieb von Zentrifugal- 
pumpen bestbewährt 


Aachen 


Transmissionen. 


unsere Druck- 
schrift Nr. 25 
über Pumpen- 


VON HH HH 
Verlangen Sie | 
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Garbe -Lahmeyer - Elektromotoren 


Deutsche Elektrizitäts-Werke 


zu Aachen 


-Garbe Lahmeyer &Go- 


Aktiengesellschaft. 


Digitized by Google 
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MaschinenbaugesellschaftKarlsruhe 


Gegründet 1837. 
Telegrammadresse : Maschinenbau, 


Neueste Steilrohrkessel 


(System Professor von Lossow) 


bestehend aus Verdampfer und Vorwärmer in unmittel- 
barem Zusammenbau: In weitesten Grenzen (bis100°/o) 
regelbare Leistung mit jeweils höchstem Wirkungs- 
grad (bis 84 °/o). ZERI Raumbedarf, niedriger 
reis. 
Grosswasserraum-Kessel jeder Bauart. 


Hochleistungs-Zweikammer- Wasserrohrkessel. 
Niederdruck-Dampfkessel. 


in Karlsruhe (Baden) liefert 


Dampfüberhitzer. 


1000 Arbeiter. 
Telephon No. 27 und 711. 


Neueste Kolbenventil- 
dampfmaschine 


imDampfverbrauch mindestens gleichwertigd.Kerchove- 
und der Gleichstrommaschine, besonders geeignet 
zur Zwischen- und Abdampfverwertung jeder Art. 
Umbau und Veredelung bestehender Dampf- 
maschinenanlagen für Heissdampfbetrieb, Zwischen- 
dampfentnahme und Gegendruc mit vollkommener 


‘ Ausnutzung der Abwärme zu Heizzwecken, wodurch 
grosse Betriebskostenersparnisse mit verhältnismässig 


geringen Einrichtungskcsten erzielt werden. 


Kostenangebote und Ingenieurberatung kostenlos. 


E | 


"Wu a 
Ad 


Wasserreinioer 


mit patentiertem Kalkwasserbereiter. 
ein Kesselstein mehr! 
eine Betriebsunterbrechungen durch Kesselreinigungen! 


ohlenersparnis infolge Reinhalfung der Heizflächen ! 


Filfratiansanlagen 


für mech, Reinigungen für alle industriellen Zwecke ! 


Kesteinmüller 


Albert 


Reinickendorf-Berlin, Gesellschaftsstr.29 


Sorierie Papierabfalle! 


Neuweiß, neuhellbunt (Schniffware), holzfreie Spane, 
hellbunfe Spane, Abfälle von braunen Lederpappen, 


Wasserreinigungsapparate 
fur chemische Aufbereitungd Wassers! 


Gummersbach , 
| ete Gegr:1874, 


Strutz 


Abfälle von grauen Pappen, Abfälle v. Sfronpappen, 
Bücher- und Zeifungsdruckpaäpier-Abfälle, hell und 
dunkel Hanfpapier-Abfälle, Ordinäre Papier-Abfälle!! 


| 
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| Thonwerk Biebrich A.-G. : 


eem "` (1 eme me ||| le ||| | a ||) a; bad — [J] cee [13] en [[] | eee [1 ] ] cee { [7] oe 


ea me Se : Chamottefabrik : 
| saurebeständigo Fabvikate! Biebrich a. rn. (Wii Produkte 
LU emm (711 emm 1 (lem mn [] |) emm | [7] emm | | 

Für die Zellulose- und chemische Industrie: Beste säurebeständige Spezial-Qualität (im Scherben 
durch und durch gesintert), widerstandsfahig gegen Temperaturschwankungen, als Futtersteine 
für Zellulose-Kocher und Laugebehälter, für Säuretürme (Glover- und Gay-Lussac usw.), 
Spezial-Qualität für Röstöfen (nach Maletra usw. und für mechanische Röstöfen), Platten für 
säurebeständigen Flurbelag, Alkalibestandige Steine, Chamotte- und Generatorsteine aller Art, 
Retorten, Muffeln usw. : Geübte Poliere werden auf Wunsch gestellt. 5094 


| | mrana | | ee | | mes | | mug | | RS (elen zu || armen || memes |] ere |] PTT me | 


npn || pence | / 


Mechanische SchwefelKiesôfen 
Metallbank und Metallurgische Gesellschaft LA. Frankfurt a. M. 


| 
Alleinvertretung für die Zellstoff-Industrie: | 


L. J. Dorenfeldt, Christiania. | 


Mechanical Furnaces | Foumenug pour le grillage 
for Rousting Pyrites || = Mécanique des pyrites :: 


Metallbank und Metallurgische 
Metallbank und Metallurgische GesellschaftA.-G., Francfort s/M. 
Gesellschaft A.-G., Frankfort o/M. 


Représentation unique pour l'industrie de 
Sole agent for the cellulose industry: la cellulose: 


L. J. Dorenfeldt, Christiania L. J. Dorenfeldt, Christiania 
(Norway). (Norvège). 
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unserer Phosphor Bronze | 


alfen self nahezu 30 ren! 


die Spitze hinsichtlich Güte und Preis wirdigkeit, desgl. 
| Schaberklingen 
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|  Metallwerk Haspe G. m. b. H. Vases 
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Ingenieur ALFRED LUTZ 


GROSS-LICHTERFELDE (WEST)-BERLIN 


Vereidigter Sachverständiger für Papier Expert juré pour le papier prés la Cour Sworn expert for paper at the Court of 
beim Kammergericht sowie den Land- d’appel et les Tribunaux de première in- Appeal the Provincial and the Lower 
und Amtsgerichten zu Berlin. ` ~ stance de Berlin. Courts of Civil Jurisdiction at Berlin. 
Beratung in Fabrikationsangelegen- Conseils pour la fabrication. Etude Advice about maaufactare. Elabo- 
heiten. Ansarbeltung a. Eintährung et application de nonveaux procédés. ration and latrodaction of sew pro- 
nener Verfahren. Untersuchung und Examen et avis d’expert sur les ma- cesses. Examination and valaation ef 
Bewertang von Rob- a. Halbstoffen. tières premières et les demi-pätes. raw and prelimiaar. prepar. materials. 
Abonnenten des .Papier-Fabrikant“ ge- Les abonnés du „Fabricant de papier“ Reduced fees to subscribers to the 
niessen ermässıgte Honorarsätze. jouissent d’une reduction d’honoraires. „Papier-Fabrikant“. 
Wir bitten unsere Leser, von der ge- |' Nous prions nos lecteurs de faire le plus Referring to the above announcement 
botenen Vergünstigung recht ausgiebigen grand usage possible de la faveur ci- we request our readers to make the 
Gebrauch zu machen und sich unserer dessus et d’avoir recours à notre inter- fullest use of the offered reduction 
Vermittelung für die Erledigung von médiaire pour les demandes qu’ils auraient and to use us for forwarding any 
dahingehenden Anträgen zu bedienen. à adresser dans ce sens. | requisitions. 
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11 
Gust. Hemecker “ug 


Hollandermesser m" 


aus Bronze und Stahl 


Schaberklingen u.Grundwerke 
Langjährige Spezialität. 


“iy Inh. Car! Knipps wh 
“mw,  Wohenlimburg 
“yy i Westf. 
ny 


Filialfabriken: 


Markt-Redwitz - Bayern Stamm- 
Halbstadt - Böhmen fabrik uß-Schlesien - Gegründet 1850 


Auf zahlreichen Ausstellungen prämiiert 
Feuerfeste und säurebeständige Produkte jeglicher Art 


Futtersteine für Zellulosekocher - Kocherhälse - Filterplatten 


(HUT TTT Ree AAA DI ENTE) 
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Wi Dit i inh.: Gust. Schurz, Maschinenfabrik u. Eisengießerel 
InN. PILIZIEF Birkesdorf-Düren (Rhid.) 
Neueste und bestbewährte Altpapierverarbeitung! 

` 4 a m it Spezial - Kreis- 

— 3 > nebst automatischer regulierbarer Altpapier- 
Pitzler schen Stäubern reinigung, wodurch in den Papfarehfällen 
enthaltener Schmutz und Fremdkörper (Eisen, Steine, Holz, Kohlen, Kork usw.) ausgeschieden werden. 
Die geschnittenen und gereinigten Papierabfälle und Lumpen werden mit einer Blasevorrichtung 


oder Transportgurten direkt in die Kollergänge oder Holländer befördert. 
: ı Intensivste Reinigung und größte Ersparnis an Arbeitslöhnen. : ı 


Sämtliche Maschinen für Papier-, Pappen-, Karton-, Zellulose- u. Holzstoff-Fabriken. 


Siemens & Halskeä wernerwerk 


Kohlenverbrauchs - und 
Verdampfungs- 
Kontrolle 


durch 


Siemens 
Kesselspeise - 
Heisswassermesser. 


DRP.21801% DSP 219110, 


Maschinenbürstenfabrik 
E (Aelteste u. grösste Fabrik dieser Branche) D i © Za d e D e N. 
Bürstenwalzen- Feuchtapparat 


Neu! mit radial verstellbarem elastischem Wasserzerstäuber Neul 
D. R.-P. No. 172 566. 

An Stelle des bisher gebräuchlichen 

Abstreichlineals kommt eine Bürstenleiste 


zur Verwendung, wodurch eine ganz feine, 
gleichmässige Zerstäubung des Wassers 
entsteht und eine bisher unerreichte 
Anfeuchtung erzielt wird. 
N Grösste Schonung der Bürstenwalze 
Ich empfehle ferner SS G4 » durch die elastische Abstreichleiste, 
Manchonbürsten ES Dës deshalb ganz geringe Abnutzung. 
und j Dante nn + , 
Anfeuchtbürstwalzen 
aus allerbesten Schweinsborsten in Zink. ge 2 
Messing-, Kupfer- oder Aluminiumkörper “S | 
und in Hartgummi- oder Celluloidkörper. | 
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(Modell D) mit zwei Bürstwalzen 
für feinste Staubfeuchtung, beste gleich- 
mässigste Feuchtung, die zu erreichen 
ist. D. R.-P. 172 566, D. R. G.-M. 452 400, 
erstklassige Prazisionsarbeit, nach allen 
Seiten zu feuchten, während des Be- 
triebes sofort verstellbar, für stärkere 
und schwächere Feuchtung 
Feinste Referenzen! 
Zahlreiche Nachbestellungen nachweisbar 


Jeder Apparat ist durch auf Wunsch angebrachte Verdeckbleche für beliebige Spritzbreite” verstellbar 


Digitized by Google 
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Herchenherger Krater-Zement 


vulkanisches Naturprodukt von reinster Beschaffen- 
heit, hochfeuerfest, feinst gemahlen, kittet schnell 
und schwindet nicht nach, daher vorziiglich geeignet 
und bestbewährt als Spezialmürtel und Schutz- 
anstrich u. Reparaturmasse für feuerfestes Mauerwerk 
von Ketten-, Wander- u. Dampfkesselfeuerungen usw., 
anwendbar während und außer des Betriebes 
Preise, Beschreibungen und Gebrauchs- 
anweisungen zu Diensten 


Herchenberger Tonwerke c.m. h. H. 
Burgbrohl b. Brohl a. Rh. 
Vertreter gesucht Export nach allen Weltteilen 


Selbstfabrikation Oy 


von der 


ROHEN HAUT} 


bis zum fertigen 


RIEMEN 


unter beständiger fach- 
männischer Kontrolle daher 
die denkbar grössten 


= Preis Qualitäts. 
vorteile. 


Kohlen spart man mit 
„Bavaria“ 
verbesserter automatischer Kondens- 
wasser-Rückleiter, zugleich Wasser- 
messer, sowie mit 


„Niagara“‘ D.R.G.M. 


bester Kondenstopf für große Wasser- 
mengen, nur Wasser, kein Dampf- 
verlust, und dem 


Kondenstopf-Kontrolleur 
(D. R. P. und Auslands - Patente) 


fiir Kondenswasser-Ableiter jeder 
Konstruktion, für 
wagerechte u. senk- 
rechte Leitungen, 
in jeder Größe 


fabriziert 


4857 


HEINR. HOFFMANN & Co Gustav Schacke, 5-5 
Werkzeugfabrik Hagen i. W. 


Betonwerke Biesenthal 
BerlinW. 9, Köthener Str.18 .. Amt Lützow 5542 


Beton- u. Eisenbetonbauten 
dichtungen ` Holländerwannen `. Rührbütte 


Kostenlose Projektaufstellung 
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Mein neuer Katalog 


} — 


uber 


Querschneider 


ist erschienen. Er unterrichtet in über- 
= sichtlicher Darstellung durch Wort 
und Bild über meine verschiedenen 
Längs-, Quer- und Diagonalschneider 
in modernster Ausfiihrung und steht 
allen Interessenten zur Verfügung)! 


KarlKrause, Leipzig 
Filiale: Berlin C 19, Seydelstr. 11/12 
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Schweres Modell QS Ib v, 3000 mm Arbeitsbreite, 
mit automatischem Bogenableger 
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VOGT & Cie. gegen (Elsass). 


Kupfer- und Messingbleche, Kupfer- und Messingdrähte, 
Kupfer- und Messingröhren, Kupferlamellen für Kollek- 
Sd Druckwalzen in Kupfer, Messing und Bronze, für 
Kattundruckereien, Papierfabriken etc. + 


Eisen- u. Metallgiessereien, Maschinen- 
Armaturenfabrik, Tiefbohrapparate. 


ie in Mülhausen, Masmünster, Niederbruck u. Sulz (Ober - Elsass). 


Die Rauchschutz- und Atmungs-Apparate Original König“ 


sind in 
Zellulose- und Papierstoff-Fabriken direkt unentbehrlich, 
denn diese Apparate ermöglichen unbeschränktes Arbeiten 
in den giftigsten Gasen, Dämpfen usw. und werden in- 
folge ihrer großen Brauchbarkeit von der Berufsgenossen- 
schaft in erster Linie zur Anschaffung empfohlen! 


Verlangen Sie neuen Spezial- Katalog von === 


C. B. König, Fabrik für Feuerlöschgeräte, Altona (Elhe) 


Dreifach gummierte Paplerschelben 


von 55 mm und 27 mm Durchmesser 

zum Verschluss von Papier in Paketen oder Rollen. 
Die Verwendung gut gummierter Papierscheiben an Stelle von Klebstoffen 
oder Siegellack bürgert sich beim Einschlagen von Papieren immer mehr ein, 
da die neue Methode recht bequem ist und zudem Vorteile bietet. Man hat 
das Welligwerden der Papiere an den Leimstellen ebensowenig mehr zu be- 
fürchten, als auch die Eindrücke, die der Siegellack hinterlässt. Wird es 
gewünscht, so können wir das übliche Einschlagpapier gummieren und stanzen, 
so dass ein Farbenunterschied zwischen den Klebescheiben und dem Einschlag- 
papier wegfallt. Ein Probequantum von 10 000 Scheiben (55 mm Durchm.) 
kostet franko per Post 12,50, od. dasselbe Quant. v. 27 mm Durchm. 8,50 Mk. 


Gelbe Mühle, Düren. Benrath & Franck. 


Weizen-Stärke 


von grösster Ausglebigkeit u. Klebkraft, daher vorteilhaftestes 
Material für alle Zwecke :: Proben u. Offerten auf Wunsch 


R. HUNDHAUSEN, Stärkefabrik G. m. b. H., HAMM i. Westfalen 5. 


Gchmiedeeiserne Fensfer 


Fensterwerk 


R. Zimmermann, Baufzen. 
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Colonia- 
Elektro- Stiftmagnete 


(Rechenmagnete) 


zum Auslesen von Eisen aus 


flüssiger Papiermasse usw. 


Elektricitats-Gesellschatt 


E „Colonia“ m. b. H. 
Cöln-Zollstock 31. 


B. Cohen-Goldschmidt 


Oldenzaal (Holland) 
offeriert wöchentlich 


neue Papier-Hülsen u. Fabrikpapiere 


M. 2.25 per 100 Kilo 


UU Baumwollkehricht 


M. 1.50 per 100 Kilo ab Station. 
SPEZIALITÄT: 
— Putzbaumwol!e urd Nitrierwolle. — 


Gustav Dien, Stettin XV 


Se Ta Fabrik 


Niagara-Kondenstöpfe 


Kraftbraun 


vorzüglich bewährter Farbstoff für 

Kraftpapier, lichtecht, leichtlöslich, 

starkfärbend. Anilin-Färbung min- 
destens sechsmal teurer. 


Brillantruß 
— Paris Black — 
Papierschwarz 


Ver. Schwarzfarben- 
u. Chem. Werke A.-G. 


Niederwalluf a. Rh. 


Kasein 


Wilh. Th. A. Schmidt 
Hamburg 23. 530 
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Haar-Treibriemen 
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Briefumschiag-Fabrik 


Gegriindet 1805 
Alleiniger Fabrikant: 
GOTTFR. EBELL 
aus REINER BAUMWOLLFASER 


NEURUPPIN 25 
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Bretschneider & Graeser 
Lieferung nur an Wiederverkäufer 


Muster-Kollektionen stehen 
gratis u. franko zu Diensten 
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Hergestellt 


Bremer Baumwollwerke, 
c.m. nn Nemelingen .. sremen 


Otto Marr, Le 
Beratender Ing 
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Rundsiebmaschinen 
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alleinige Spezialität 


RUDOLF LEHMANN 
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Aufzü Use 


DB raker. & Grösse Q 


Bracker Sohne, Hanau am 


D. Bracker & Ei isengiesseret 


Max Schüler & Co. 
HAMBURG 1 KRISTIANIA Cellulose 


Mönckebergstr., Haus Roland Tomtegt. 20 und 


Telegramm-Adresse: »Schiilerko“ Telegramm-Adresse: »Medium* bé olzstoff 

Fernsprecher: Gr. 8. 3289 und 3290. à | 
e e 

Ic säurefeste Steine Indiskretionen 


P vermeidet man, 
für Kocher, Bassins usw. 


Ia Chamottesteine „Kosten 
liefern billigst Geld 


Vereinigte Grossalmeroder Thonwerke D Deene 
verdient man durch die Benutzung 
in Grossalmerode (Bez. Cassel). des deutschen lettre 


bam Carlowitz Code 


wovon in 15 Monaten 2800 Exemplare 
verkauft worden sind. 

la weiche, reine Ware, rolı und in 

allen Mahlungen, liefert billigst 


Preis für beide Bände Mk. 30,—. 
& Aloys Ant. Hilf | 


des 


„PAP IER-FABRIKANT“ 
BERLIN S. 42. 


Zu beziehen durch die Geschäftsstelle 
LIMBURG a. d. Lahn. 


Hersteller: Wortzeichenschutz in 
Chemische Fabrik Deutschland Nr. 118 699 
Lahusen & Co. :: . Oesterreich Nr. 50 109 
Hamburg-Altona Italien .... Nr. 11931 


Harzleim „Papyrus“ 


In größten Fabriken des In- und Auslandes 7. im Gebrauch. Für alle Papiere geeignet 


Verkauf durch: Esser & von der Wippel, Köln a.Rh. 
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liefern sauber und billig 


aus Durana - Metall, Phosphorbronze usw., 

zäh-hart und sehr widerstandsfähig, von Dürener Metallwerke, 
grosser Säure- und Laugc- Beständigkeit, Aktien - Gesellschaft, 

in der Feinpapier-Industrie bestens bewährt., Düren (Rheinland). 


Papier - Röhren Tunien ioch 


Steinhart gewickelt. 44a 


| lgl „Restarting 


einfachstes System. 


—— "Tausende im Betrieb. — 


Selbsttätig 
ansaugend. 


Ganz aus Rotguss. 


Durch Lösen 
nur einer Schraube 
kontrollierbar 


Emil Adolff, Reutlingen. 


Leistungsfähigste u. grösste Fabrik v.Papierhülsen u.-Spulen aller Art. 


Generalvertreter für Deutschland: Karl Volz, Wiesbaden. 
Ueberlauf mit Ventil. 


Versand ab Lager. 


1 Monat auf Probe. 


Preisliste No. 35 
gratis und franko 


cE turen- u. Pumpen-Fabrik 


. F. PILZ, Chemnitz. 


Meiallspähne- 


Putzmaterial-Entélungs- SE Entôler, Beate al- 


Maschine. Olreiniger. 


RUDOLF VOGEL 


Chemniiz - 
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Ewald Hofmann SER 


vorm. H. Hofmann 
Ottendorf-Okrilla i. Sa. 


Schärfrollen 


Mitteldeutsche ee und Hebezeugefabrik W. ENGEL, 
Nied 3 b Frankfurt a. M. Obere Mainstraße 2-7 Tel. je Höchst 231 


aa Ming Wu 
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rm. A. Volpini @ Söhne, Gloggnitz Kombination gewebter u. gefilzte 
für Papierfabrikation Banta Wien VI.. Getreidemarkt 1 | Manchons. Alle Vorteile der Die 


Alle Sorten für Papier-, Zellulose-, Pappen- und Holzstoff-Fabriken. 
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Deutsche Ramie Union, G. m. b. H. Greven i W. 


Abtellung Mechanische Bindfadenfabrik 
fertigt als Spezialität: 


pane Kordein, Packstricke, Bindfäden 


sowohl aus Hanf als auch aus Jute außer Konvention 
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Einen tropfenfreien, hauchartigen, über die ganze Papierbahnbreite gleichmassig feinsten, 
nach beliebiger Richtung aussendbaren, augenblicklich verstellbaren Sprühregen erreichen Sie mit 
/ / 


Ungers Walzen-Bürsten-Feucht- Apparat „Non plus ultra“ 


Mit zwangläufiger Momentverstellung des Abstreichorganes um die Bürstenwalze herum und gegen dieselbe. 


Crimmitschauer Maschinenbürsten-Fabrik ROBERT UNGER, Crimmitschau 1. Sa. 
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= Diese stattliche Reihe = 
= von Schleudersortierern = 
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= wir als zweie = 
= Nachbestellung = 
=| 7 von einer Cellulosefabrik = 
=| Eisengiesserei & Maschinenfabrik Akf-Ges. | 
= BAUTZEN in Sachsen 44 = 
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Farbwerke vorm. Meister Lucius @ Brüning, Höchst a. m. 
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~ empfehlen für alle Zweige der: Papierindustrie 


Wir, Resorcin- und Naphthain-Farbstofte In alle GEN und Qualitäten ` 


"Natrium-Sutit und Bisulfit, fest und flüssig, Kalium-Sulfit und. Bisulfit, Hydrosulfit O und NF, 
kaustische Soda in Schuppen, ` Salz-, 'Schwefel- und Akkumulatoren- -Sänre, Oleunr "usw. 


Originele, größtenteils patentrechtlich-geschützte Verfahren zur Herstellung von Paierspezaitite 3 


Spezialmusterkarten auf allen Stoffarten à 4931 


E ngesandte Muster werden schnellstens und genau imitiert; fachmännische Ratschläge gerne erteilt us 
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Ed. Leder & Cie, "sei Hohenstadt men 


Gegründet 1883 | liefert. | dh Gegründet 1883 


sämtliche Einrichtungen für Papier-, Pappen-, Karton-, 
Holzstoff- und Zellulosefabriken in modernster Bauart. 


Papiermaschinen jeder Art, als Spezialität: Zigaretten- lische Holzachleifapparate mit Regulatoren. Rafi- 
papiermaschinen u. alle ]lilfsmaschinen zur Erzeugung neure mit horizontaler Achse. Zentrifugalsortierer 
von feinatem Zigarettenpapier. Hollander mit und ohne a mit horizontaler Achse. Pappenmaschinen u. Pappen- — 
Stofftreiber mit breiten Walzen... Kollergänge mit = trockenapparate. Hydraulische und Spindelpressen. ` 
- hoher und niederer Schale. Pumpen verschicdenster ` Pressspan-Achalstein-Glättmaschine. Transmissionea 
Konstruktion für Wasser, Stoff und Säuren: Umrell- modernster Bauart, Filzwickelwalzen,hydraul.gepresst, 
und Schneidmaschinen. Längs- und Quersohneider. mechanisch gewickelt. Walzen mit Belag von Papicr-, 
Rollen-Satinier- und Filigranier-Kalander. Hydrau- Asbestpapier-, Baumwolle-, Jute- und Lolzfaser usw. 


bannaneuannnensunnns Es 


NÉE MMM 


SÉ 


Hochsten Nut zoffekt grösste Betriebsichorheit bisi: 


-+ "P 


Pur m pen | 


für alle Zwecke der Papierindustrie 
‚rotierende, Centrifugal, Einplunger, Dreiplunger. 


Dreiplungerpumpen | 


für Papierstoff, Dickstoff, Abwässer usw. N NS 
46jähride Ertahruné. 


-J.E Weer Pumpentubrik, Chemnitz d 


Uruck von Otto Cisner, Kerlin > 


+ 


Digitized by Google 


Digitized by Google 


ie Google 


THE NEW YORK PUBLIC LIBRARY 
REFERENCE DEPARTMENT 


This book is under no circumstances to be 
taken from the Building 


form 419 


— 


eem me eee 


See re eg mm 


